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Introduccion

La empresa Ceramica, esta dedicada a la fabricacion de baldosas para revestimiento
ceramico. El proceso de fabricacidon esta conformado por las siguientes etapas: recepcién de
materias primas, molienda, atomizacion, prensado, secado, esmaltado, decorado, coccién,
seleccion y empaque. Durante el proceso de fabricacion se emplean diferentes semielaborados
como barbotina, pasta, engobe, esmalte y serigrafia, que hacen parte del ensamble del producto
final.

Los procesos de fabricacion de engobe y esmalte son etapas significativas de la operacion
e influyen directamente en las caracteristicas finales del producto terminado, como brillo, textura
y planaridad, en donde los semielaborados empleados durante el proceso pueden garantizar la
calidad primera.

Actualmente, la compafila emplea un control de aprobacion en los subprocesos de
decoracidn, dedicado a la caracterizacion de materias primas y semielaborados que garantizan su
calidad y pardmetros fisicos. Sin embargo, hay antecedentes que, a pesar del control, se presentan
falencias como la falta de actualizacion de los rangos de operacion de acuerdo a la configuracion
actual del proceso, que genera el riesgo de incumplimiento de las variables y variacion en las
caracteristicas fisicas o defectos estéticos en el producto terminado.

En el libro de SACMI de Tecnologia ceramica aplicada (2001), dice:

Las caracteristicas finales de un producto dependen en gran medida de los pardmetros
tecnoldgicos adoptados en el transcurso del proceso de elaboracion. Por lo tanto, en la
definicién de las condiciones de trabajo en un proceso determinado, es muy importante
evaluar las relaciones que se desarrollan entre los aspectos tecnoldgicos de naturaleza

quimico-fisica y los parametros de elaboracion en las varias fases de proceso (p. 304).
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Por ende, se requiere una evaluacién de los parametros de control de los semielaborados
en el area de preparacion de esmaltes, especialmente engobes y esmaltes.

Esta propuesta, consiste en analizar el cumplimiento de los parametros de calidad en
preparacion de esmaltes, abarcando sus 3 fases del proceso, las cuales son alistamiento,
preparacion y surtido. Comprende la evaluacion de las variables determinadas como control para
fabricacion de semielaborados basado en técnicas de control estadistico; con el objetivo de analizar
el comportamiento de los datos registrados para las condiciones de operacion, que finaliza hasta
su consumo en lineas de fabricacion con el ensamble de producto final y determinar el
cumplimiento segun los rangos asignados en la ficha técnica de producto en la empresa ceramica

0 la necesidad de actualizacion para la éptima operacion.
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1 Problema
1.1 Titulo

Propuesta de mejora en la fabricacion de semielaborados para la preparacién de esmaltes
basada en técnicas de control estadistico de procesos en una empresa ceramica
1.2 Planteamiento del problema

La empresa Ceramica es una industria especializada en la produccion de revestimiento
ceramico, ademas de la comercializacion de sanitarios, lavamanos, griferias y muebles de bafios
para el sector de la construccion y remodelacion; cuenta con instalaciones y procesos productivos
gue persiguen de manera constante la excelencia, y el incremento permanente de la calidad.

Esta empresa Ceramica se destaca, por ser una de las mejores de la region. Segun Portafolio
en el departamento Norte de Santander, ocupa el puesto trece en el ranking de ventas. La empresa
se ha comprometido en implementar estandares de calidad en cada uno de sus procesos misionales.
Uno de ellos, es el area de preparacion de esmaltes. Esta area, tiene como objetivo la fabricacion
de semielaborados, para lo cual se requieren etapas de alistamiento, elaboracién y suministro de
insumos, entre ellos engobes, esmaltes, serigrafias, los cuales son consumidos en la linea de
fabricacién durante la elaboracion de los productos.

Para la fabricacién de semielaborados, se definen pardmetros o variables de control como
densidad, viscosidad, residuo, colorimetria y brillo. Estos parametros son establecidos en
diferentes etapas del proceso, y dependen de las condiciones de operacion que incluyen mano de
obra, maquinaria y equipos. Los procesos son dindmicos, por esta razon, estan en constante cambio
durante el desarrollo del producto, debido a las condiciones operacionales y al comportamiento de

las materias primas, lo que puede causar variabilidad en cada uno de sus parametros.
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Hoy en dia, el area de preparacion de esmalte presenta variabilidad en sus procesos,
causados por condiciones ambientales, malas practicas en la manipulacion de los insumos,
maquinaria y equipos, puesto que segun Llopis (2010):

La variabilidad es un problema que no esté suficientemente resuelto en muchos procesos,

ya que son numerosas situaciones en las que las variaciones de algunas caracteristicas

funcionales del producto acabado, superan el rango definido por las especificaciones del
mercado, encontrandose con procesos que generan un porcentaje de producto fuera de

especificaciones (p.11).

Las condiciones de fabricacidn de semielaborados se ajustan a rangos de valores disefiados
a partir de las necesidades de la operacién. Cada semielaborado presenta una ficha técnica donde
se registran las variables con los rangos de operacion, lista de materiales y equipos, que deben ser
cumplidos para su aprobacion de consumo en el ensamble del producto final. Por esta razon, se
hace necesario que, en un lapsus de tiempo determinado, se actualice y se verifique el
comportamiento de estas variables, y asi, permitir, su analisis, comprension y evaluacion.

Actualmente en el &rea preparacion de esmaltes, no existe estudio reciente del
comportamiento de variables que funcionan como parametros de control y, por tanto, no se ha
realizado la actualizacién de las fichas técnicas para semielaborados, generando obstaculos en la
operacion. Por ello, se ven reflejados incumplimientos en la parte operativa, que finalmente
inciden en los defectos y calidad del producto final, debido al dinamismo del proceso. En esta area,
las variables y registros, son llevados en formatos para cada fase del proceso, en forma fisica y
manual; lo que puede generar un riesgo en el registro de la informacion y dificulta la
automatizacion de los datos, ademas de la deteccion de los defectos a tiempo, asociados a producto

terminado. Uno de los objetivos de la empresa ceramica es implementar la automatizacion de datos
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en cada area del macroproceso, para asi contribuir en el control y la verificacion de la informacion,
ya que estd informacion seria en tiempo real sobre el comportamiento del semielaborado o las
materias primas, permitiendo efectuar sobre la marcha, los correctivos que se requieran y de ésta
manera poder garantizar la calidad en el producto final, lo cual se reflejaria en la eficacia y
eficiencia del proceso y con ello, contribuyendo en la productividad de la operacion.

Con el presente proyecto, se plantea realizar un seguimiento, control y evaluacién de las
variables requeridas, que permita verificar el cumplimiento de los rangos establecidos como
parametros de calidad para la fabricacion de semielaborados; mediante técnicas de control
estadistico de proceso a las variables definidas como criticas. Con base en los resultados obtenidos,
se espera elaborar una propuesta de mejoramiento que permita la toma decisiones en el proceso y
por consiguiente, alcanzar las condiciones de calidad esperadas.

1.3 Formulacion del problema

¢De qué manera se podria conocer el comportamiento de las variables criticas del proceso
de fabricacion de semielaborados, en el area preparacién esmaltes con técnicas de control de
calidad y con base en ellas tomar decisiones para el mejoramiento del proceso?

1.4 Justificacion
1.4.1 Anivel de la empresa

La empresa Ceramica ha establecido la mejora continua como una de sus politicas, para
lograr procesos y productos que sean reconocidos por su innovacion y calidad. EI proyecto se
justifica, porque con técnicas de control estadistico, se podréa realizar seguimiento y evaluacion a
variables criticas del proceso, conocer su variabilidad y de esta manera, evidenciar si se estan

cumpliendo los rangos definidos como estandares de calidad por parte de la empresa, o si es
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necesario actualizarlos, teniendo en cuenta la evaluacion del producto final y a partir de los
resultados tomar decisiones objetivas, que puedan incidir en la mejora del proceso.
1.4.2 A nivel del estudiante
El proyecto permite el desarrollo de diversas competencias en la formacion integral del

estudiante, ayudandolo a formarse como persona, ademas de, adquirir conocimientos en la gestién
de produccidn, control estadistico de calidad, la automatizacion de la informacion, a evaluar las
materias primas desde que llegan a la planta hasta el revestimiento ceramico y, a obtener mas
conocimiento de la plataforma que maneja la empresa. De la misma manera, se obtendra una gran
experiencia, formandose como profesional, adquiriendo un buen aprendizaje, desarrollando
actividades en la ejecucion de proyectos y aplicando conocimientos adquiridos en la carrera.
15 Objetivos
1.5.1 Objetivo general

Realizar una propuesta de mejora en la fabricacion de semielaborados para preparacion de
esmaltes basada en técnicas de control estadistico de procesos en una empresa ceramica.
1.5.2 Objetivos especificos

Realizar un diagnostico del estado actual del proceso para conocer las variables criticas que
seran objeto de evaluacion.

Definir un plan de muestreo para la toma de informacion de las variables seleccionadas.

Realizar un andlisis de estabilidad y capacidad en el proceso de las variables seleccionadas
con base en la informacidn recolectada.

Generar una propuesta de mejora en la fabricacién de semielaborados, en relacion con las

variables estudiadas y los resultados obtenidos.
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1.6 Alcances y limitaciones
1.6.1 Alcance

Como alcance del proyecto, se ha definido evaluar las variables criticas, analizar los
parametros de control en el proceso semielaborados (engobes y esmaltes) y su incidencia en el
producto terminado, perteneciente al area de preparacion de esmalte, que inicia desde alistamiento
hasta surtido a linea de fabricacion.
1.6.2 Limitaciones

La empresa maneja informacion confidencial en cada uno de sus procesos y, mas cuando
se trata de realizar un diagnéstico para conocer sus falencias. Por lo tanto, la empresa se limita
divulgando el nombre al pablico, por lo que se le dara el nombre de una empresa ceramica.

Poblacional: El estudio se empleara en los semielaborados engobes y esmaltes.

Temporal: En el periodo de agosto en el afio 2021 hasta abril en el afio 2022.

Espacial: El proyecto se desarrollard en una empresa Ceramica del municipio de Cucuta,
Norte de Santander.

Conceptual: Engobes y esmaltes.
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2 Marco referencial
2.1 Antecedentes
2.1.1 Antecedente internacional
Marcelo Tufioque, E. (2016). La aplicacion de la Metodologia Six Sigma para mejorar

la productividad del proceso de decorado de baldosas ceramicas en el area de esmaltado. (Trabajo
para optar el titulo de ingeniero industrial). Universidad Cesar Vallejo, Lima, Perd. Recuperado
de
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/4522/MARCELQO_TED.pdf?seque
nce=1&isAllowed=y

Con el objetivo del analisis de los datos, cuyo instrumento de medicion utilizado es la
ficha de recoleccidn de datos donde se registraron todo el historial de los estimados. La estadistica
descriptiva (media, mediana, desviacion estandar, normalidad y varianza) e inferencial (la prueba
de T- Student y la comparacion de medias) son métodos utilizados para la obtencion de los
resultados de la cual se elabord la discusion, conclusion y recomendacion. Finalmente, la
aplicacion de la metodologia Six Sigma mejor6 la productividad del proceso de decorado de
baldosas ceramicas en el area de esmaltado. Empresa SAN LORENZO S.A.C. Lurin 2015, como
resultado del cumplimiento de la eficiencia de un 81% a 89%, efectividad de un 91% a 97%y la
eficacia reduciendo los errores de un 5% a 2%, producto del trabajo interno de los procesos.

El proyecto sirve como referente en la metodologia, ya que estan en el area esmaltado de
la empresa cerdmica de PerQ y tiene similitud con el area donde se aplicara el proyecto lo que se

dara mayor profundizacion a la metodologia y al estudio estadistico.
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Carranza Avalos, C. (2012). Control estadistico de calidad de los basculantes producidos
en el proceso de fabricacion de basculantes de motos, y plan de mejora continua en la empresa
Indufrance S.A. enero. (Proyecto para obtener el titulo profesional de ingeniero estadistico).
Universidad nacional de Trujillo, Perq. Recuperado de
http://www.dspace.uce.edu.ec/handle/25000/21760

En este proyecto se realiza un estudio enfocado al control estadistico de calidad de los
basculantes de motos fabricados en la empresa Indufrance S.A. Esto con el fin de identificar las
causas principales que afectan a la calidad de los basculantes. Para esto se aplico el control
estadistico de procesos, en donde se utilizaron cartas de control para variables y para atributos,
evaluando cinco caracteristicas dimensionales y dos de atributos. Para la evaluacién de los
procesos se analizé la capacidad de los mismos considerando las especificaciones de cada uno de
los modelos de basculantes analizados para las variables dimensionales, mientras que para las
variables por atributos se utilizé una metodologia diferente en donde se analiza la capacidad del
proceso a largo plazo a través del indice Zc. Ya establecida la capacidad de los procesos se
determino que caracteristicas de calidad influyen més en la calidad de los basculantes, presentando
los procesos no capaces a través de un resumen de variables, también reflejados en un gréafico
radial. Por ultimo, se realiz6 una propuesta de mejora continua tomando en cuenta la metodologia
PDCA propuesta por Deming, todo esto con el fin de proporcionar herramientas que puedan servir
de ayuda a la empresa para mejorar continuamente la calidad de los basculantes producidos,
cumplir con las especificaciones deseadas de fabricacion y garantizar un producto de calidad que
sea satisfactorio para los clientes.

El proyecto aporta referentes en la parte estadistica, con el objetivo de obtener

conocimiento sobre los fundamentos estadisticos para la elaboracion del marco tedrico y la
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importancia de su aplicacion en los procesos, para plantear objetivamente las mejoras que se
podrian realizar con fin de mejorar en la calidad de los procesos y sus productos asociados.

Llopis, M. G. (2010). Estimacion estadistica, modelado y analisis de la trasmision y coste
de la variabilidad en procesos multi-etapa. Aplicacion en la fabricacion de Baldosas ceramicas.
(titulo para optar el grado de doctorado) Universidad Jaume, Espafia. Recuperado de
https://www.tdx.cat/bitstream/handle/10803/42926/mgras.pdf?sequence=1

Plantea una metodologia capaz de estudiar y modelar la trasmision de variabilidad y su
coste para poder disponer de herramientas que permitan mejorar el proceso; el segundo es aplicar

3

la propuesta a un caso concreto “variabilidad dimensional de la produccion de baldosas
ceramicas”.

Se utiliza diversas herramientas estadisticas como los graficos de control y ANOVA para
estimar a partir de la informacion del propio proceso, los modelos de relacion entre variables, la
variacion de las mismas, la del resultado final y detectar y cuantificar el efecto de factores que no
teniendo efecto sobre el resultado medio si lo tienen sobre la variacion; por otro lado, para la
estimacion del “modelo de costes de variabilidad” se utilizardn los conceptos de “costes de
calidad” combinados con las funciones de pérdida como herramienta para estimar el impacto
econdmico asociado a diferentes resultados de variacion.

Este proyecto se utiliza como referente, para analizar la informacidon estadistica y poder
aplicar el andlisis estadistico mas adecuados para la actualizacion de las variables en el &rea
preparacion esmaltes.

2.1.2 Antecedente nacional

Calderon Martin, M. V. (2018). Propuesta para la optimizacion y mejora del

abastecimiento de la Planta Esmaltes de Ceramica San Lorenzo en el municipio de Sopé
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Cundinamarca. (Proyecto de préacticas), Universidad Nacional Abierta y a Distancia,
Cundinamarca, Colombia. Recuperado de
https://repository.unad.edu.co/bitstream/handle/10596/24070/mvcalderonm.pdf?sequence=1&is
Allowed=y

La cantidad de variables y el manejo de una amplia gama de productos, en ocasiones
conllevan a la aparicion de una serie de defectos. Para esta Compaiiia, el proceso de elaboracion
de los insumos realizado en Planta Esmaltes es un punto critico y prioritario, debido al valor
estético que tiene una baldosa, cada detalle en su produccién debe ser cuidado con minuciosidad.
El control de los defectos es una parte esencial, para Ceramica San Lorenzo garantiza que se esta
cumpliendo con las especificaciones y se logra satisfacer al cliente interno y externo. Este proyecto
consiste en presentar una propuesta que tiene como fin optimizar y mejorar el abastecimiento de
la Planta Esmaltes de Ceramica San Lorenzo, la cual incluye 4 niveles: capacitacion de personal,
sistema ABC para la Gestion de Inventarios, Programa de limpieza y mantenimiento y reubicacion
de equipos. Las medidas indicadas pueden aplicarse para mantener procesos mas estandarizados y
controlados gestionando efectivamente las problematicas de produccion.

Este proyecto se utiliza para adquirir conocimiento en los planes de gestion que se
utilizaron para el desarrollo de sus objetivos y la metodologia que aplicaron para contribuir a la
mejora.

Rojas y silva (2017). Plan de mejoramiento a partir del control estadistico de calidad en
Masterbag S.A.S, (proyecto de pasantia para optar titulo de tecnélogo industrial), Universidad
Distrital Francisco José de Caldas, Bogota, recuperado de
https://repository.udistrital.edu.co/bitstream/handle/11349/6141/rojasgeraldinesilvacamilo2017.p

df?sequence=1&isAllowed=y
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La empresa encargada de disefiar, fabricar y vender alforjas. Las alforjas son un medio de
almacenamiento portatil, su funcién es guardar objetos necesarios en un viaje, son sumamente
funcionales y de gran ayuda para motociclistas, ahi es donde radica la necesidad del cliente de
tener a su disposicion un objeto que le permita incrementar la capacidad de transportar cualquier
elemento, es una “especie de bolsa abierta por el centro y cerrada por sus extremos, los cuales
forman dos bolsas grandes y ordinariamente cuadradas, repartiendo el peso para mayor
comodidad, donde guardan algunas cosas que han de llevarse de una parte a otra” 1 . Al realizar el
diagnostico de la empresa se evidencian fallas en el producto, lo que genera inconformidades por
parte de los clientes, se pretende efectuar una recoleccion de datos para realizar control estadistico
de la calidad, a partir de los cuales disefiar un plan de mejoramiento que suprima los defectos y asi
prestar un buen servicio.

El proyecto se utilizd como referencia especificamente en teoria de control estadistico de
calidad desde su elaboracion con el diagnéstico actual hasta su plan de mejoramiento teniendo de
técnicas como diagrama de Ishikawa y graficos de control.

Alzate, L. M. (2016). Estudio del consumo de energia en molienda humedad de un mineral
considerando reologia y suspensiones. (proyecto para optar en titulo de magister de ingenieria
recursos minerales), Universidad Nacional de Colombia, Medellin, Recuperado de
https://repositorio.unal.edu.co/bitstream/handle/unal/58344/32108400.2016.pdf?sequence=1&is
Allowed=y

Considerando antecedentes reportados en la literatura, se tiene evidencia que el
comportamiento mecanico de las suspensiones influye significativamente en la capacidad de la
molienda himeda de minerales, debido a que estas suspensiones se caracterizan por comportarse

como un fluido no newtoniano, y la viscosidad de la pulpa no es constante a diferentes tasas de
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cizalladura, dada la funcionalidad entre el esfuerzo de cizalladura aplicado el gradiente de
velocidad. En este sentido, esta investigacion presenta los resultados obtenidos al estudiar la
molienda de un mineral bajo un escenario dinamico de disipacion de energia mecanica que varia
en funcion de las granulometrias de los productos. Para ello, se midieron y analizaron pardmetros
importantes en la molienda como son: concentracion de solidos, tamafio de particula, distribucion
del tamafio de particula, tasa de cizalladura dentro de cdmara de molienda, viscosidad de la
suspension y potencia del molino que tienen una influencia significativa en el rendimiento de la
molienda. Se evidencio como el comportamiento reoldgico de la suspension podria aumentar el
rendimiento de la molienda al disminuir el tamafio de particula y manteniendo la misma potencia
suministrada al molino. Ademas, se logra explicar los resultados por la interaccion de la energia
disipada reoldgicamente y la disminucion del tamafio de particula, encontrando una correlacion
empirica con un adecuado ajuste (R2 > 0.8) para los resultados de la molienda bajo las condiciones
experimentales investigadas. Asi mismo, dicha correlacion esta en funcion de la fraccion
volumeétrica y viscosidades de las suspensiones.

El proyecto se us6 de referencia para adquirir conocimiento del proceso de molienda y
analizar las causas de variabilidad en la toma condiciones.
2.1.3 Antecedente regional

Vera, S. (2019). Analisis de desperdicios en la preparacién de esmalte y engobe en la
empresa de revestimiento ceramico. (Proyecto de pasantia para optar al titulo de ingeniera
industrial), Universidad de Pamplona, Clcuta. Recuperado por la empresa que me permitié leer su

proyecto.
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El proyecto consiste en el andlisis, el impacto de desperdicio de materia prima de engobe
y esmalte generado sobre el costo de fabricacion del producto durante la ejecucion de las diferentes
fases de proceso y su incidencia en los costos de producto terminado en el afio 2019.

Para el desarrollo de este proyecto se utilizé para enriquecer los conocimientos en las fases
del proceso en el area preparacion esmaltes sabiendo sus formatos y procedimientos teniendo como
guia para poder asi realizar un buen diagndstico.

Quintero, J. A. (2018). Analisis estadistico para el mejoramiento del control y aprobacién
de semielaborados en la empresa Revestimiento ceramico. Cucuta. (proyecto de grado para optar
por el titulo de ingenieria industrial) Universidad de Pamplona, Clcuta. Recuperado por laempresa
que me permitid leer su proyecto.

Este proyecto consiste en el control de materias primas con los proveedores para
preparacion esmaltes, este control se realiza mediante métodos fisico-ceramicos y analiticos sobre
el material. La presente practica de trabajo se evalu6 el comportamiento y el efecto de significancia
que presentan los lotes de materias primas, qué son empleadas para la fabricacion del engobe y
esmalte, donde se analizaron pardmetros de humedad, viscosidad, densidad, residuo, perdidas por
fuego, contraccion, absorcién, brillo, coordenadas de color L*A*B*. Como metodologia se aplico
la técnica de muestreo establecida por la (NTC-ISO 2819), Por medio de un analisis estadistico se
establecera por lotes un nivel de tolerancia para evaluar la conformidad y no conformidad de las
materias primas y semielaborados por parte de la compafiia, con el fin de logra minimizar los
riesgos de calidad al ser un producto terminado y reduciendo los costos y tiempos que se emplean
para ajustar el semielaborado (engobe y esmalte) a condiciones 6ptimas para su consumo.

Este proyecto se utilizo6 de referencia en la parte del desarrollo del proyecto ya que contiene

similitudes como el area preparacion esmaltes y las variables criticas que se plantearon para su
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desarrollo con el fin de generar propuestas de mejora en base al conocimiento cerdmico y a la
estadistica.
2.2 Marco teorico
2.2.1 Proceso de fabricacion de una baldosa ceramica

Los procesos principales que se encargan de la elaboracién de la baldosa ceramica son;
Recepcién de materia prima, Molienda, Atomizado, Prensado, Secado, Decoracion, Coccion,

clasificacion (Fernandez Abajo, 2000); como se evidencia en la Ilustracion 1.

Suspension

Polvo de
prensas

Soporte humedo

Fritas y otras
materias

Soporte seco

Baldosa
cocida

|
,0

Suspension

Soporte crudo
y decorado

lustracion 1. Esquema de macroproceso de fabricacion de baldosa ceramica
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2.2.1.1 Etapas de produccién. A continuacion, describimos cada proceso con sus
respectivos conceptos, funcion e ilustracion que cuenta la empresa para cada proceso.

2.2.1.1.1 Preparacion de arcillas. Consiste en la preparacion de los semielaborados que
tiene la empresa que son barbotina, pasta, engobes, esmaltes, serigrafias y cubiertas para su
posterior consumo en la linea de fabricacion.

2.2.1.1.2 Prensado. Es la formacion de la pieza ceramica por accion de una compresion
mecanica de la pasta en el molde, se realiza a través de la prensa, los semielaborados barbotina y
pasta.

2.2.1.1.3 Esmaltado. Esuna capa o recubrimiento impermeable de una sustancia vitrea
que se ha fusionado con la pieza ceramica. (Esmalte ceramica, s.f.) los semielaborados esmaltes,
serigrafias y cubiertas.

2.2.1.1.4 Coccion. Es la etapa mas importante del proceso ya que de ella depende gran
parte de sus caracteristicas; como son su resistencia fisica, a los agentes quimicos, a la intemperie,
a las altas temperaturas, etc. Sus multiples acabados y funciones también dependen mucho de esta
etapa en el proceso de creacion (Ruiz Gil caramic ideas, s.f.).

2.2.1.1.5 Seleccion y empaque. Este proceso se realiza cuando la pieza ha adquirido todas
sus caracteristicas fisicas y quimicas con el fin de llevar a cabo su respectiva clasificacion. Esta
clasificacion debe someterse a las pruebas de calidad establecidas por la norma de la empresa,
donde la calidad del producto es medida por un qualitron, como el que se evidencia en la llustracion
2, dividiéndola en: primera calidad, segunda calidad y tercera calidad; con el fin de proceder a su

respectivo empacado (SACMI 2004).
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llustracion 2. Equipo qualitron
Fuente: Quintero (2018)

El proyecto se enfoca en la primera etapa de produccion en la preparacion de las arcillas
que son los semielaborados engobes y esmaltes, que se elaboran en el area preparacion esmalte.
2.2.2 Variabilidad

La mayor dificultad para proporcionar productos o servicios de calidad perfecta es la
variabilidad inherente a cualquier proceso de fabricacion o de prestacion de servicios. Si la
diferencia entre dos unidades es pequefia no tiene importancia, pero si es relativamente
grande, alguna unidad puede ser inaceptable, o lo que es lo mismo defectuosa. El estudio
y evaluacion de esa variabilidad es el objetivo de la aplicacion de técnicas estadisticas al
control de la calidad.
El principal objetivo del control de calidad sera reducir sistematicamente la variabilidad en
productos y servicios. Para ello es necesario, primero identificar las causas que provocan
variabilidad y posteriormente eliminarlas del proceso de fabricacién. Diremos que un
proceso estd bajo control o en estado de control cuando la caracteristica de calidad
observada en el proceso varia de forma estable alrededor de un valor medio fijo. Las causas
de variabilidad se pueden clasificar como:

Causas comunes: (0 aleatorias) afectan a todo el proceso de fabricacion. Suelen ser muchas

pero cada una de ellas tiene muy poca influencia en la variabilidad total. Se observan
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cuando el proceso esta bajo control. Resultan de cambios inherentes al proceso, (ej.
Variaciones de T¢y humedad en el ambiente...).

Causas especiales o asignables: hacen que el proceso abandone su estado de control. Suelen
ser pocas, pero sus efectos son muy importantes. Aparecen esporadicamente afectando
alguna fase concreta del proceso. El tratamiento adecuado, incluye su deteccién y
eliminacién del sistema. (ej. ajuste incorrecto de una maquina, errores humanos...).
Variabilidad EI objetivo del Control Estadistico de la Calidad es detectar rapidamente la
ocurrencia debida a causas asignables e investigar las causas que la han producido para
eliminarlas (Control estadiastico de calidad, pags. 6-8).

Control estadistico de la calidad

La aplicacién de diferentes técnicas estadisticas a procesos industriales, administrativos
y/o servicios con objeto de comprobar si todas y cada una de las partes del proceso o
servicio cumplen unas ciertas exigencias de calidad y ayudar a cumplirlas. Entendiendo
por calidad de un producto o servicio como su adecuacion para ser usado (Control
estadiastico de calidad, pag. 2).

Herramientas diagndsticas del control y analisis de la calidad

Tiene el proposito de establecer la situacion actual de la empresa al detectar y esclarecer
las causas principales de los problemas que se estan generando para disuadir su desarrollo.
Es el primer paso que permite perfeccionar el funcionamiento de la organizacion, es
necesario que todos los miembros estén comprometidos y dispuestos a realizar los cambios
resultantes del diagndstico. El diagndstico se realiza en tres etapas:

Generacién de informacion: Utilizar herramientas como entrevistas con registro y

observacion directa, para tener un enfoque claro y detallado.
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Organizar la informacion recopilada: disefiar diagramas de procedimientos para el proceso
de la informacion, de una forma clara y comprensible.

Analizar e interpretar la informacion: examinar la informacion con la intencion de dar
solucion a las cuestiones planteadas al inicio de la investigacion (Alexandra & Ladino,
2017).

2.2.4.1 Diagrama de Ishikawa. EIl diagrama de Ishikawa, también conocido como
Diagrama de Espina de Pescado o Diagrama de Causa y Efecto, es una herramienta de la
calidad que ayuda a levantar las causas-raices de un problema, analizando todos los
factores que involucran la ejecucion del proceso. En la metodologia, todo problema tiene
causas especificas, y esas causas deben ser analizadas y probadas, una a una, a fin de
comprobar cual de ellas estd realmente causando el efecto (problema) que se quiere
eliminar. Eliminado las causas, se elimina el problema (Meire, 2018).

En la llustracién 3, se puede observar un ejemplo de la utilizacién del diagrama.

Personal

Falta de Mantenimiento Falta de entrenamiento
— Equipos Obsoletos Conversaciones paralelas

Producto
> con defecto

Jornada de trabajo excesiva

Materia prima con defecto

Falta de control de calidad =——, Herramienta sin corte

lustracion 3. Ejemplo de Diagrama de Ishikawa
Fuente: Meire (2018)
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El diagrama de Ishikawa presenta la relacion existente entre el resultado no deseado 0 no
conforme de un proceso (efecto) y los diversos factores (causas) que pueden contribuir a
que ese resultado haya ocurrido. Su relacion con la imagen de una espina de pescado se da
debido al hecho de que podemos considerar sus espinas las causas de los problemas
planteados, que contribuiran al descubrimiento de su efecto, ademas del formato grafico
que se asemeja al disefio de un esqueleto de pescado (Meire, 2018).

2.2.4.2 Grafico de control de Shewart. Los graficos de control son una herramienta de
control estadistico que se utiliza para monitorizar las causas comunes de variabilidad y
detectar la ocurrencia de causas especiales a lo largo del tiempo. Ademas, los gréaficos de
control de Shewart representan en el eje de abscisas el tiempo o una variable relacionada
con el tiempo y en el eje de ordenadas una caracteristica de la calidad (Control estadiastico

de calidad, pégs. 15-16), como se puede apreciar en la llustracién 4.

Grafico ¢
12,000
10,000 l‘\ LsC
§ 8,000 7\
) R ANEA G4 W S WY AN LC
@ 4,000
Sl N A V4 N7 = L N A
0,000 - | LIC
Jan-05 Apr-05 Jul-05 Oct-05 Jan-06 Apr-06 Jul-06 Qct-06
meses

llustracion 4. Grafico de control de Shewart
Fuente: Control estadistico de calidad

Ademas, muestra una linea central (LC), que debe coincidir con el valor medio de la
caracteristica de calidad estudiada, y dos lineas que representan el limite superior de control
(LSC) y el limite inferior de control (LIC), que generalmente se sitdan a £3 desviaciones
estandar de la linea central. Todo valor que esté fuera del intervalo de los limites de control

se dice que esté fuera de control (Control estadiastico de calidad, p4g. 16).
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2.2.4.3 Prueba de normalidad (estadistico de Anderson-Darling). El estadistico
Anderson-Darling mide qué tan bien siguen los datos una distribucién especifica. Para un
conjunto de datos y distribucidn en particular, mientras mejor se ajuste la distribucion a los
datos, menor serd este estadistico. Por ejemplo, usted puede utilizar el estadistico de
Anderson-Darling para determinar si los datos cumplen el supuesto de normalidad para
una prueba t. Las hipétesis para la prueba de Anderson-Darling son:

HO: Los datos siguen una distribucion especificada

H1: Los datos no siguen una distribucion especificada

Utilice el valor p correspondiente (si esta disponible) para probar si los datos provienen de
la distribucion elegida. Si el valor p es menor que un nivel de significancia elegido (por lo
general 0.05 o 0.10), entonces rechace la hipétesis nula de que los datos provienen de esa
distribucion. Minitab no siempre muestra un valor p para la prueba de Anderson-Darling,
porque este no existe matematicamente para ciertos casos.

También puede utilizar el estadistico de Anderson-Darling para comparar el ajuste de
varias distribuciones con el fin de determinar cual es la mejor. Sin embargo, para concluir
que una distribucion es la mejor, el estadistico de Anderson-Darling debe ser
sustancialmente menor que los demas. Cuando los estadisticos estan cercanos entre si, se
deben usar criterios adicionales, como las graficas de probabilidad, para elegir entre ellos
(Soporte de minitab (el estadistico de Anderson-Darling), 2018).

Tabla 1. Estadistico de Anderson-Darling

Distribucion Anderson-Darling Valor p

Exponencial 9.599 p <0.003

Normal 0.641 p <0.089
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Weibull de 3 parametros 0.376 p <0.432

Fuente: Soporte de Minitab 19

Exponencial Normal Weibull de 3 parametros

lustracién 5. Graficos de Distribucion
Fuente: Soporte de minitab

2.2.5 Cartas de control para variables
Los conceptos generales de las cartas de control, de las cartas para variables continuas mas
usuales (X —, R, Sy de individuales) y de las cartas de pre-control. Las herramientas para
estudiar la variabilidad. Pero éstas no tomaban en cuenta la secuencia en la que se fueron
tomando los datos. En cambio, las cartas de control se especializan en estudiar la
variabilidad a través del tiempo. Lo anterior es clave para mejorar los procesos, a través de
tres actividades basicas:
Estabilizar los procesos (lograr control estadistico) mediante la identificacion y
eliminacién de causas especiales.
Mejorar el proceso mismo, reduciendo la variacion debida a causas comunes.
Monitorear el proceso para asegurar que las mejoras se mantienen y para detectar
oportunidades adicionales de mejora (Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2009).
2.2.5.1 Carta control. El objetivo basico de una carta de control es observar y analizar el

comportamiento de un proceso a través del tiempo. Asi, es posible distinguir entre
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variaciones por causas comunes y especiales (atribuibles), lo que ayudara a caracterizar el
funcionamiento del proceso y decidir las mejores acciones de control y de mejora
(Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2009).

2.2.5.1.1 Carta de individuales. Es un diagrama para variables de tipo continuo, pero en
lugar de aplicarse a procesos semimasivos 0 masivos como es el caso de la carta X, y R, se
emplea en procesos lentos, en los cuales para obtener una medicion o una muestra de la
produccion se requieren periodos relativamente largos. Ejemplos de este tipo de procesos
son:

(1). Procesos quimicos que trabajan por lotes.

(2). Industria de bebidas alcohdlicas, en las que deben pasar desde una hasta més de 100
horas para obtener resultados de los procesos de fermentacion y destilacion.

(3). Procesos en los que las mediciones cercanas sélo difieren por el error de medicion. Por
ejemplo, temperaturas en procesos, humedad relativa en el medio ambiente, etcétera
(Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2009).

2.2.5.1.2 Tipos de cartas de control. Existen dos tipos generales de cartas de control: para
variables y para atributos. Las cartas de control para variables se aplican a caracteristicas
de calidad de tipo continuo, que intuitivamente son aquellas que requieren un instrumento
de medicion (peso, volumen, voltaje, longitud, resistencia, temperatura, humedad, etc.).
Las cartas para variables tipo Shewhart mas usuales son: X (de medias), R (de rangos), S
(de desviaciones estandar) y X (de medidas individuales). (Gutiérrez Pulido & De la Vara

Salazar, 2009).
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2.2.6 Analisis de estabilidad y capacidad
2.2.6.1 Estabilidad. Para estimar con exactitud la capacidad del proceso, los datos deben
provenir de un proceso estable. Debe verificar la estabilidad del proceso antes de
comprobar si los datos son normales y antes de evaluar la capacidad del proceso. Si el
proceso no es estable, debe identificar y eliminar las causas de la inestabilidad.
Pueden realizarse ocho pruebas en las graficas de control de variables (gréfica Xbarra-R/S
0 IMR) para evaluar la estabilidad de un proceso con datos continuos. Si estas pruebas se
usan de manera simultanea, aumenta la sensibilidad de la grafica de control. Sin embargo,
es importante determinar el propdsito y el valor agregado de cada prueba, porque la tasa
de falsas alarmas aumenta a medida que se agregan mas pruebas a la grafica de control
(Software et al., 2002).
2.2.6.2 Interpretacion de las cartas de control y causas de la inestabilidad.
2.2.6.2.1 Patrén 1. Desplazamientos o cambios en el nivel del proceso. Este patrén ocurre
cuando uno o méas puntos se salen de los limites de control o cuando hay una tendencia
larga y clara a que los puntos consecutivos caigan de un soélo lado de la linea central. Estos
cambios especiales pueden ser por:
La introduccion de nuevos trabajadores, maquinas, materiales o métodos Cambios en los
métodos de inspeccidn.
(1)  Una mayor o menor atencion de los trabajadores.
(2)  Porque el proceso ha mejorado (o empeorado).
Las tres pruebas concretas para este patrén son:
(@) Ocho 0 mas puntos consecutivos de un sélo lado de la linea central.

(b) Al menos 10 de 11 puntos consecutivos caen de un mismo lado de la linea central.
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(c) Por lo menos 12 de 14 puntos consecutivos ocurren por un mismo lado de la linea
central (Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2009).

2.2.6.2.2 Patrén 2. Tendencias en el nivel del proceso. Representan un desplazamiento
paulatino del nivel medio de un proceso y se detectan mediante la tendencia de los valores
de los puntos consecutivos de la carta a incrementarse (o disminuir), criterios:

Seis 0 mas puntos consecutivos ascendentes (o descendentes).

Un movimiento demasiado largo de puntos hacia arriba (o abajo) de la carta de control,
aungue no todos los puntos en ascenso (0 descenso).

Se muestra una tendencia creciente de los puntos, que es demasiado larga para considerarse
que es ocasionada por variaciones aleatorias, por lo que mas bien es sefial de que algo
especial (desplazamiento) esta ocurriendo en el proceso correspondiente. En ocasiones,
pueden presentarse tendencias aparentes que son ocasionadas por variaciones naturales y
del muestreo del proceso, por eso la tendencia debe ser larga para considerarla algo
especial. Cuando se presente una tendencia y se dude si es especial, hay que estar alerta
para ver si efectivamente esta ocurriendo algo especial en el proceso (Gutiérrez Pulido &
De la Vara Salazar, 2009).

2.2.6.2.3 Patron 3. Ciclos recurrentes. Otro movimiento no aleatorio que pueden
presentar los puntos en las cartas es un comportamiento ciclico de los puntos. Por ejemplo,
se da un flujo de puntos consecutivos que tienden a crecer y luego se presenta un flujo
similar, pero de manera descendente y esto se repite en ciclos. Cuando un comportamiento
ciclico se presenta en la carta, entonces las posibles causas son:

Cambios periddicos en el ambiente.

Diferencias en los dispositivos de medicion o de prueba que se utilizan en cierto orden.
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Rotacion regular de maquinas u operarios.

Efecto sistematico producido por dos maquinas, operarios 0 materiales que se usan
alternadamente.

Si el comportamiento ciclico se presenta en la carta R 0 S, entonces algunas de las posibles
causas son el mantenimiento preventivo programado o la fatiga de trabajadores o
secretarias (Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2009).

2.2.6.2.4 Patron 4. Mucha variabilidad. Una sefial de que en el proceso hay una causa
especial de mucha variacion se manifiesta mediante una alta proporcion de puntos cerca de
los limites de control, en ambos lados de la linea central, y pocos o ningun punto en la parte
central de la carta. En estos casos se dice que hay mucha variabilidad. Algunas causas que
afectan a la carta de esta manera son:

Sobre control o ajustes innecesarios en el proceso.

Diferencias sistematicas en la calidad del material o en los métodos de prueba.

Control de dos 0 mas procesos en la misma carta con diferentes promedios.

Los criterios para detectar una alta proporcion de puntos cerca o fuera de los limites

Es el siguiente; Ocho puntos consecutivos en ambos lados de la linea central con ninguno
en la zona (Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2009).

2.2.6.2.5 Patrén 5. Falta de variabilidad (estatificacion). Una sefial de que hay algo
especial en el proceso es que practicamente todos los puntos se concentren en la parte
central de la carta, es decir, que los puntos reflejen poca variabilidad o estatificacién como
se aprecia en la figura. Algunas de las causas que pueden afectar a todas las cartas de
control de esta manera son:

Equivocacion en el célculo de los limites de control.
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Agrupamiento en una misma muestra a datos provenientes de universos con medias

bastante diferentes, que al combinarse se compensan unos con otros.

“Cuchareo” de los resultados.

Carta de control inapropiada para el estadistico graficado.

Para detectar la falta de variabilidad se tienen los siguientes criterios; Quince puntos

consecutivos en la zona C, arriba o abajo de la linea central (Gutiérrez Pulido & De la Vara

Salazar, 2009).

2.2.6.3 Indice de inestabilidad, (St). Hasta aqui se ha dicho que, si en una carta de control
se observa un punto fuera de sus limites o si los puntos en la carta siguen un patrén no aleatorio,
entonces el proceso sera inestable (fuera de control estadistico). Enseguida se explica cémo el
indice de inestabilidad proporciona una medicién de qué tan inestable es un proceso, con lo que se
podréan diferenciar los procesos que de manera esporadica tengan puntos o sefiales especiales de
variacion, de los que con frecuencia funcionan en presencia de causas especiales de variacion. El

indice de inestabilidad, St, se define como:

Nuimero de puntos especiales

S, x100

Numero total de puntos

llustracién 6. Ecuacion de indice de inestabilidad
Fuente: Gutiérrez y De la VVara(2009)

Donde el nimero total de puntos corresponde a la cantidad de puntos que fueron graficados
en una carta de control en cierto periodo; mientras que por nimero de puntos especiales se
designaré a la cantidad de puntos que indicaron, en ese mismo periodo, una sefial de que una causa
especial ocurrié en el proceso. Por lo tanto, los puntos especiales seran los puntos fuera de los
limites mas los que indicaron los patrones especiales no aleatorios, de acuerdo con los criterios de

interpretacion de Gutierrez Pulido y De la Vara Salazar (2009, pag. 204). El indice St para
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considerar que un proceso posee una buena estabilidad, nosotros creemos que un valor entre 0 y
2% corresponde a un proceso con una estabilidad relativamente buena, de 2 a 5%, regular; y en la
medida de que St supere estos porcentajes se considerard qué tan mala es su estabilidad.
2.2.6.4 Analisis de capacidad de proceso. Se refiere a la aptitud potencial o a corto plazo
que tiene un proceso para generar un producto que cumpla con las especificaciones del
cliente, por lo que se desea que el rango seis sigma de variacion inherente del proceso sea
lo mas pequefio posible en relacién a la tolerancia de especificacion. La capacidad indica
cémo se comportaria el proceso si se consiguiera eliminar la variabilidad entre subgrupo
(Alvarez & Serrano, 2009, pag. 53).
Se utiliza para evaluar si un proceso es capaz de producir resultados que cumplan con los
requisitos del cliente.
2.2.6.4.1 Indices de Cp y Cpk. Con objeto de comparar la capacidad del proceso y la

amplitud de las tolerancias a satisfacer, se define el indice de capacidad de proceso:

llustracién 7. Ecuacion de CP
Fuente: Rojas (2006)

Si se pretende que la produccidn esté dentro de tolerancia, es necesario que Cp > 1. Si el
proceso no estuviese centrado, el valor de este indice falsearia el grado de cobertura con
respecto a fabricar piezas fuera de tolerancias. En estos casos es mas significativo el

indice Cpk que se define:
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Cp = min L-n ,—'u ml
3o 3o

llustracioén 8. Ecuacion de CPK
Fuente: Rojas (2006)

De este modo se define un proceso capaz como aquel que Cpk > 1. Aplicando estos mismos
conceptos a la variabilidad atribuible de una maquina de las que integran el proceso de
fabricacion, podemos definir la capacidad de maquina, el indice de capacidad de maquina

CMy CMK (Rojas, 2006).

=hnmaloctldu'mti:r. r-T
Capacidad del proceso. 6

Indice de capacidad ¢ -

Probabilidad
o
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lustracion 9. indice Cp
Fuente: Rojas (2006)

Indice de capacidad Cok

Dist. de la media al linute de tol. mas ajustado
Cpk =

semucapacidad del proceso

Probabildad

2 4 0 1 32
WARMBILIDAD PROCESD

lustracion 10. indice CPK
Fuente: Rojas (2006)
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Centrado No centrado Conlimite  Con limite

superior inferior
Corto plazo Cp Cex Cry Cet
Largo plazo Pp Pex Pey Pet

lustracion 11. indices de capacidad proceso a corto y largo plazo
Fuente: Control de calidad (s.f.)

El Cp se utiliza para conocer y tomar decisiones sobre el proceso dependiendo de su valor,
es el tipo de proceso y la decision que debe de tomarse. La siguiente tabla nos muestra la

interpretacion cualitativa del indice Cp.

Valordel Cp.  Clase de proceso Decision
Cp.=2 Clase mundial Tiene calidad seis sigma
133 =Cp. 22 1 Mas que adecuado
1=Cp.<1.33 2 Adecuado para el trabajo, pero requiere de un

control estricto conforme el Cp. se acerca a uno.

0.67<Cp.<1 3 Mo adecuado para el trabajo. Un andlisis del
proceso es necesario. Requiere modificaciones

zerias para alcanzar una calidad satisfactoria

Cp. < 0.67 4 Mo adecuado para el trabajo. Requiere de
madificaciones serias.

lustracion 12. Interpretacion cualitativa del indice Cp
Fuente: Control de calidad (s.f.)

2.2.7 Planes de mejoramiento
El ciclo de mejora continua (PHVA o Rueda de Deming), muestra la importancia que tiene
la estadistica en un programa de mejora continua de la calidad a planificar:
(1) Requiere involucrar a todos los miembros con capacidades adecuadas. Recopilar los
datos disponibles, comprender las necesidades de los clientes, estudiar los procesos

involucrados.
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(2) Hacer: Implementar la mejora y verificar las causas de los problemas, recopilar datos
apropiados.

(3) Verificar: Analizar los datos, revisar los problemas y errores, preguntarse si se han
alcanzados los resultados esperados.

(4) Actuar: Incorporar la mejora al proceso, comunica la mejora a todos los integrantes de
la empresa, e identificar nuevos problemas. Los pasos del Ciclo PHVA, requieren recopilar
y analizar una cantidad sustancial de datos (Rojas Ladino & Silva Forero, 2017)
Estrategias de mejora

A continuacidn, se describe la estrategia de mejora a seguir para cada uno de los posibles

estados de un proceso.

2.2.8.1 Proceso tipo D (inestable e incapaz). Esta estrategia se aplica a los procesos que
tienen baja capacidad para cumplir con especificaciones y que, ademas, son altamente
inestables debido a que las causas especiales de variacién son muy frecuentes, por lo que
es un proceso cuyo desempefio de por si malo, es dificil de pronosticar con cierta
certidumbre. Por ello, se recomienda orientar los esfuerzos de mejora a detectar y eliminar
las causas de la inestabilidad. Pero como se estd ante un proceso muy inestable, mas que
tratar de identificar qué paso en cada punto especial, es mejor orientarse a identificar los
patrones que sigue tal inestabilidad, para de esa manera generar conjeturas (hip6tesis) sobre
las posibles causas de la inestabilidad. Es necesario considerar que un proceso muy
inestable se caracteriza por estar pobremente estandarizado, en donde es posible que haya
cambios continuos 0 mucha variacion atribuible a materiales, métodos, mediciones,
diferencias en las condiciones de operacion de la maquinaria y desajustes, distintos criterios

y capacitacion de operarios, etcétera (Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2009).
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Con base en lo anterior, enseguida se describen tres actividades especificas de la estrategia
para este tipo de procesos.

2.2.8.1.1 Mejorar la aplicacion y uso de las cartas de control. Para identificar las causas
especiales de la inestabilidad, el primer paso es revisar el actual sistema de monitoreo del
proceso, con la finalidad de mejorarlo en forma significativa. En este sentido, sera
necesario implantar una 0 mas cartas de control, si es que no existian; y si ya existen, es
preciso revisar su disefio y operacion. En ambos casos se sugiere recurrir a las
recomendaciones dadas en el capitulo 8 a fin de establecer el papel que van a desempefiar
las cartas de control, su objetivo, la carta mas adecuada, el muestreo, su operacion e
interpretacion, asi como la manera en que se va a involucrar y entrenar a las personas
adecuadas. Buscar y eliminar las causas de la inestabilidad Una actividad que se puede
realizar en paralelo a la anterior es retomar el estudio realizado sobre los datos historicos
con el que se determind que el proceso es inestable. Pero ahora, con énfasis en identificar
el tipo de inestabilidad predominante en el proceso.1 Una vez que se tenga mas o menos
localizado el patron de inestabilidad, es necesario hacer una lista de las variables de entrada
0 situaciones que podrian causar ese tipo de patron de inestabilidad.

Una vez realizada esa lista, lo que sigue es confirmar cual de ellas en realidad genera esos
cambios en el proceso. Para hacer la confirmacion se tienen dos enfoques principales:
Analizar la distribucion de los datos de manera estratificada, es decir, comparar los
resultados del proceso de acuerdo con las diferentes causas bajo sospecha. Por ejemplo, si
se presume que la inestabilidad se debe a la fuerte variacion de lote a lote de materia prima,

entonces se procede a comparar los resultados que se logran con los diferentes lotes. Lo
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mismo ocurre cuando se sospecha de cualquier variable de entrada, instrumentos de
medicion, operadores, métodos de trabajo, etc.

El otro enfoque es disefiar y correr de manera adecuada un experimento con la finalidad de
corroborar las conjeturas que se tienen sobre las causas de la inestabilidad (Gutiérrez Pulido
& De la Vara Salazar, 2009).

2.2.8.2 Proceso tipo C (estable pero incapaz). La estrategia para procesos tipo C se
aplica cuando el proceso fue catalogado como estable, pero con baja capacidad de cumplir
especificaciones. Es decir, se estd ante un proceso establemente malo que genera piezas
fuera de especificaciones o piezas que no cumplen con ciertos atributos de calidad. Por
ello, la estrategia de mejora esta orientada a mejorar la capacidad del proceso mediante las
siguientes actividades (Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2009).

2.2.8.2.1 Revisar y mejorar la aplicacion de las cartas de control. Las razones de esta
actividad en un proceso sin problemas serios de estabilidad son dos: por un lado, es
recomendable que todo proceso tenga un buen sistema de monitoreo para detectar sus
cambios de manera oportuna. La otra razon es que, en ocasiones, en algunos procesos es
probable que algunas de las aparentes causas comunes que generan los problemas de
capacidad en realidad sean causas especiales que se podrian detectar con un buen disefio
(o redisefio) y la utilizacion de las cartas de control.

Investigar las causas de la baja capacidad mediante un proyecto de mejora Para ello, es
necesario retomar el estudio de capacidad que se desarrolld para definir el estado del
proceso y, a partir de éste, establecer la magnitud del problema y la razén basica por la que
el proceso genera producto no conforme, ya sea por exceso de variacion o porque el proceso

esta descentrado (Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2009).
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2.2.8.2.2 Volver a evaluar el estado del proceso. Independientemente de la metodologia
aplicada para encontrar las causas de la baja capacidad del proceso para cumplir con
especificaciones, una vez que se apliquen las acciones de mejora se debera evaluar el estado
del proceso y proceder de acuerdo con los resultados de esta evaluacion. Si los problemas
del proceso son agudos quiza sea necesario aplicar de manera secuencial varios proyectos
de mejora, hasta lograr que su capacidad sea satisfactoria. De esta forma, después de cada
proyecto de mejora es necesario volver a evaluar el estado del proceso para ver en qué
medida ha mejorado. En teoria, se deben seguir aplicando proyectos de mejora de
capacidad hasta que el proceso sea capaz y conserve su estabilidad (proceso tipo A). En
caso de que después de maltiples intentos bien estructurados no se logre cumplir de manera
satisfactoria la capacidad del proceso, serd necesario pensar en otras alternativas, tales
como un redisefio del proceso en el cual se introduzcan nuevas tecnologias (Gutiérrez
Pulido & De la Vara Salazar, 2009).

2.2.8.3 Proceso tipo B (capaz pero inestable). Esta estrategia para procesos tipo B se
aplica cuando el proceso fue catalogado como inestable; es decir, es un proceso que
funciona en presencia de causas especiales de variacion, pero éstas son tales que se esta
relativamente satisfecho con el desempefio del proceso en términos de objetivos previos o
especificaciones (su indice de defectivo es bajo, por ejemplo); de tal forma que se esta ante
un proceso capaz pero inestable. En este tipo de procesos, su distribucion se desplaza o
tiene cambios significativos; pero siempre esta dentro de especificaciones. Ante esto, se
tiene cierta vulnerabilidad porque en un momento dado esa inestabilidad puede ocasionar
problemas en términos de especificaciones. Ademas, si se quiere conocer y mejorar tal

proceso, habria que empezar por identificar y eliminar las causas de la inestabilidad; por
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ello, es necesario aplicar las mismas actividades sugeridas para el proceso tipo D (inestable

e incapaz) (Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2009).

2.2.8.4 Proceso tipo A (estable y capaz). Esta estrategia para procesos tipo A se aplica

cuando el proceso fue catalogado como estable y capaz, por lo que se esta ante un proceso

sin problemas serios de calidad. Por lo tanto, las actividades de esta estrategia estan
enfocadas en mantener en tal estado el proceso y explorar alternativas para mejorar su

productividad y/u operabilidad (Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2009).

2.3 Marco conceptual

Estas son las 5 palabras mas importantes del proyecto. En el anexo 9 se encuentran los
demas conceptos.

Control estadistico de calidad. Es la aplicacion de diferentes técnicas estadisticas a
procesos industriales, administrativos y/o servicios con objeto de comprobar si todas y cada una
de las partes del proceso o servicio cumplen unas ciertas exigencias de calidad y ayudar a
cumplirlas (Rojas, 2006).

Engobe. Es una suspension de particulas de arcilla en agua, su funcion es la; Decoracion
de la baldosa para cubrir la superficie de la pasta.

Esmalte. Es una capa o recubrimiento impermeable de una sustancia vitrea que se ha
fusionado a un cuerpo ceramico puede servir para darle lo estético a la baldosa o impermeabilizar
(SACMI IBERICA S.A., 2001)

Semielaborado. Las materias primas que ya han sido manufacturadas, pero todavia no
constituyen definitivamente un bien de consumo. (lo que abarca en el area preparacion esmaltes

que son engobes, esmaltes serigrafias y cubiertas).
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Parametros. Es un nimero que resume la gran cantidad de datos que pueden derivarse

del estudio de una variable estadistica, El calculo de este nimero esta bien definido, usualmente

mediante una férmula aritmética obtenida a partir de datos de la poblacion (Rojas, 2006).

2.4

24.1

24.2

Marco contextual

La empresa ceramica es una industria especializada en la produccion de productos de
revestimiento y comercializacion de sanitarios, lavamanos, griferias y muebles de bafios
para el sector de la construccion y remodelacion. Contamos con instalaciones y procesos
productivos que persiguen de manera constante la excelencia, y el incremento permanente
de nuestra calidad. Por méas de 30 afios hemos entregado a los hogares, productos de alto
disefio e incomparable calidad apoyandonos en un equipo de mas de 300 empleados,
comprometidos con la satisfaccion total de nuestros clientes. Contamos con la red de
distribucion mas amplia de nuestra categoria con mas de 250 puntos de venta a nivel
nacional e internacional (Una empresa Ceramica, s.f.).

La misién

Es Fabricar y comercializar productos de revestimiento ceramico con calidad, innovacion
y disefio que generan felicidad y confort en los ambientes; creando una experiencia
memorable en los consumidores a través de un desarrollo sostenible, con captura y
generacion de valor a nuestros colaboradores, aliados y accionistas (Una empresa
Ceramica, s.f.).

La vision

Para el afio 2022:

La empresa ceramica aumentara las ventas en el mercado Nacional en un 32% respecto el

afio 2019, manteniendo nuestro liderazgo en innovacion y disefio.
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Lograr que el EBITDA sea un 13 % de las ventas. Ser reconocidos como una empresa que

apalanca el crecimiento personal y profesional de nuestros colaboradores.

Aumentar la participacion en ventas de la marca en el exterior en un 20% respecto al afio

2021.

Posicionar la marca ceramica desde la coherencia, integridad y pasion en cada accion

realizada con nuestros aliados estratégicos y cliente (Una empresa Ceramica, s.f.).

2.5  Marco legal

Ley 1581 de 2012, el decreto reglamentario 1377 de 2013, la circular externa 002 de 2015
superintendencia de industria y comercio; Consiste sobre la proteccion de datos personales, que
designa a la superintendencia de industria y comercio como la autoridad de proteccién de datos y
dispuso que esta entidad “ejercera la vigilancia para garantizar que en el tratamiento de datos
personales se respeten los principios, derechos, garantias y procedimientos previstos en la presente
ley.

Con el fin de facilitar la implementacion y cumplimiento de la Ley 1581 de 2012 se deben
reglamentar aspectos relacionados con la autorizacion del Titular de informacién para el
Tratamiento de sus datos personales, las politicas de Tratamiento de los Responsables y
Encargados, el ejercicio de los derechos de los Titulares de informacion, las transferencias de datos
personales y la responsabilidad demostrada frente al Tratamiento de datos personales, este ultimo

tema referido a la rendicion de cuentas (Comercio).
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3 Disefio metodologico
3.1 Tipo de investigacion

Para el desarrollo del proyecto se plantea una investigacion con enfoque mixto, en la cual
se realiza andlisis tanto en lo cualitativo y cuantitativo.

El enfoque mixto puede ser comprendido como; un proceso que recolecta, analiza y vierte

datos cuantitativos y cualitativos, en un mismo estudio. Es importante mencionar que, en

una investigacion con enfogue mixto, tanto el enfoque cuantitativo como el cualitativo son
importantes y valiosos, ninguno prevalece respecto al otro; al contrario, se trabajan de
forma conjunta, lo cual permite comprender la realidad que se estudia de una manera mas

integral (Teddlie & Tashakkori, 2003).

Este tipo de investigacion comprendera la descripcion, analisis e interpretacion de los
parametros de control en el &rea preparacion esmaltes, la cual busca con los datos cuantitativos,
mirar si el proceso cumple los pardmetros o esta fuera de control y, con los datos cualitativos,
buscar saber la actualidad del proceso, sus causas y efectos con el objetivo de proponer un plan de

mejora. En la llustracion 13 se observa el esquema de la investigacion desarrollada en el proyecto.
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MIXTA

Parametros del Observacion
proceso l
Operarios
- encargados del
Son funcionales Oroceso
v l

Plan de muestreo

Andlisis  lo  que

i hacen actualmente
— sus causas Yy efectos
Control Estadistico en el proceso
de calidad

PLAN DE MEJORA

llustracién 13. Esquema de Investigacién Mixta

3.2  Poblacién y muestra
3.2.1 Poblacion

La poblacion objetivo son los semielaborados del &rea preparacion esmaltes que
corresponden a engobes y esmaltes, implementados en la fabricacion de productos asignados por

el programa de produccién.
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3.2.2 Muestra

La muestra objetivo son los engobes y esmaltes, se considera como integrantes de la
muestra aquellos semielaborados que estén en fabricacién en al area preparacion esmaltes, por
ende, se concluye que el muestreo es no probabilistico.

Tabla 2. Semielaborados seleccionados en el area preparacion esmaltes

Cdédigo  Semielaborados
170055 Esmalte satin
170116 Esmalte rustico
171043 Esmalte diamante - 2
171252 Top brillo

171101 Base béltico

171071 Engobe Ci07b
171153 Engobe diamante

Fuente: Plan de produccion
3.3 Instrumentos para la recoleccién de la informacién
3.3.1 Informacion primaria

Tabla 3. Informacion primaria

Fase Instrumento Funcion

Cuantitativo e Balanza de humedad:
determina el porcentaje de
humedad del material y por
medio de eso se sacara el
porcentaje de solidos secos,
como indica la formula Datos Para la toma de condiciones
(Anexo 1) del fluido
e Picnémetro, para toma
Densidad (Anexo 3)
e Copa Ford para la toma
viscosidad  (Anexo  2)

Balanza
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e Colorimetro para toma
color de la baldosa (Anexo
13)

e Brillometro para saber la
cantidad de brillo de la
baldosa (anexo 12)

e  Secadero (anexo 11)

Cualitativo o Formatos en el érea
preparacion esmaltes
(anexo 7y 14)

e  Fichas técnicas (Anexo 6)
e Procedimientos del sistema
de gestion de calidad —  Informacion suministrada para el

SGC del area de anélisis de los procesos en el &rea

preparacién esmaltes vy preparacién esmaltes
engobe
e  Entrevistas a los

encargados del proceso
e Informacion suministrada

por los jefes de produccion

3.3.2 Informacion segundaria

Entre las fuentes secundarias que serviran de apoyo para la realizacion del proyecto, se
consultard informacién relacionada a proyectos de andlisis estadistico de variabilidad o
automatizacion de datos en el proceso ceramico para el analisis de datos, todo lo relacionado por
paginas como Google académico, la empresa suministro informacién de consultas externas.
3.4 Andlisis de la informacion

En el analisis de la informacidn, relacionada al diagnostico del proceso se realizd por
observacion directa, utilizando; procedimientos, formatos, instructivos e informacién pertinente a

la calidad del proceso. En cuanto el plan de muestreo para la medicién de las variables se procesé
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la planificacion con el programa de produccion de la empresa, lo asociado al analisis y a la
propuesta de mejora basadas en técnicas control estadistico, se utilizd programas como Excel,
Minitab y Power Bi

La metodologia se realizé mediante técnicas de control estadistico, ya que proporcionan la
facilidad de planeacion al andlisis y la toma de decisiones a través de:

Identificar donde, como, cuando y con qué frecuencia se presentan los problemas
(regularidad estadistica).

Analizar los datos procedentes de las guias clave del negocio, a fin de identificar las fuentes
de variabilidad, analizar su estabilidad y pronosticar su desempefio.

Detectar con rapidez, oportunidad y a bajo costo anormalidades en los procesos y sistemas
de medicién (monitoreo eficaz).

9 6

Ser objetivos en la planeacion y toma de decisiones, y evitar frases como “yo siento”, “yo
creo”, “mi experiencia” y el abuso de poder en la toma de decisiones.

Expresar los hechos en forma de datos y evaluar de manera objetiva el impacto de acciones
de mejora.

Enfocarse a los hechos vitales; es decir, a los problemas y causas realmente importantes.

Analizar de manera légica, sistemética y ordenada la busqueda de mejoras (Humberto

gutierrez pulido, 2009).
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4 Resultados y analisis

La empresa Ceramica, se ha comprometido con la mejora continua de sus procesos para
obtener productos con altos estandares de calidad y con base en ello, mejorar su productividad y
competitividad en el mercado. En este sentido, la alta direccion asume el compromiso para
implementar programas, técnicas y herramientas que permitan lograr estos propasitos.

Teniendo en cuenta éste propdsito, se formula la propuesta de mejora en el area de
preparacion de esmaltes basada en técnicas de control estadistico y asi, evaluar el comportamiento
de las variables criticas en lo relacionado a la elaboracion de semielaborados, que seran parte del
subproceso de adicion de insumos al producto final, con el objetivo de conocer si éstos cumplen
las exigencias de calidad establecidas por la empresa, la cual se encuentra asociado a la calidad del
producto y de esta manera, saber que se requiere en el proceso de la fabricacion de baldosas
cerdmicas. Se utilizardn herramientas y propuestas del control estadistico de procesos, como cartas
de control, analisis de estabilidad y capacidad para cada semielaborado. Para su realizacion, se
inicia con un diagndstico del proceso de preparacion de esmaltes, que permita definir cuales son
las variables criticas que seran evaluadas mediante técnicas de control estadistico de procesos.
4.1  Diagnostico del proceso de preparacion esmaltes

Para plantear la propuesta de control estadistico y obtener semielaborados que cumplan las
especificaciones de calidad, se requiere definir las variables criticas que seran objeto del control
estadistico. Se debe realizar inicialmente un diagnostico del proceso de preparacion de un
semielaborado, con la finalidad de obtener la informacién necesaria de su estado actual y con ello,
establecer cuales seran las variables objeto de estudio. Para realizar esta etapa del proyecto, se
desarrollaron tres fases. En la primera, se realiz una revision del sistema gestion de calidad, el

cual permiti6 conocer procedimientos, instructivos, fichas técnicas y formatos relacionados con la
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preparacion de esmaltes (semielaborados). En la segunda fase, se identifican las variables que
intervienen en el proceso de preparacion de esmaltes en sus diversas etapas. En la tercera fase, se
seleccionan las variables criticas que seran objeto de control estadistico de calidad por su impacto
en el proceso final.
4.1.1 Revisidn del sistema gestion calidad

La preparacion de semielaborados (engobes y esmaltes), esta bajo la responsabilidad del
area de Preparacion Esmaltes en el esquema organizacional de la empresa. Para conocer el proceso
de preparacion de semielaborados, se utilizé la informacién suministrada por la empresa y
documentada en su sistema de gestidn de calidad. Se consultaron los siguientes documentos; (1)
formatos con los procedimientos y el flujograma del proceso (v. anexo 7'y 14), (2) fichas técnicas
con informacién de las variables que se tiene en cuenta en el proceso (v. anexo 6) e (3) instructivos
que presentan la informacién para manipular las herramientas de medicién para cada variable.
Mediante el estudio y andlisis de estos documentos, se pudo conocer y establecer la metodologia
a seguir para conocer el proceso y sus variables, utilizando técnicas de observacion y analisis
documental. Es muy importante aclarar que hay informacion limitante, por lo tanto, los instructivos
y procedimientos no se pueden evidenciar en los anexos.
4.1.2 Definicion de variables en lo relacionado con semielaborados

Para establecer objetivamente las variables que intervienen en lo relacionado con los
semielaborados, se realizé observacion y seguimiento a los subprocesos que se desarrollan, los
cuales son: alistamiento, preparacion y surtido. A continuacién, en la ilustracion 14, se presentan

cada uno de los subprocesos y sus variables.
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lustracion 14. Ciclo de proceso en la preparacion de semielaborados

4.1.2.1 Alistamiento

4.1.2.1.1 Planeacion y solicitud. En la planeacion del semielaborado, se llevo a cabo la
revision del programa produccion para saber cuanto se requiere. Por tal motivo, se verifica cuéles
son los productos del programa produccion y cuanto son los metros a fabricar, con el fin de saber,
cuéles semielaborados son requeridos y su cantidad para solicitar los insumos necesarios (las
materias primas se encuentran ubicadas en una bodega externa de la empresa).

La solicitud, es el proceso en donde el técnico de preparaciones realiza por medio de SAP
su requerimiento. Se crea una orden de fabricacion por cada molino a preparar para cada
semielaborado y posteriormente se procede a generar un flujo en synergy, que relacione los

materiales requeridos con las ordenes de fabricacion correspondiente para su despacho.
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llustracién 15. Llegada materias primas en la empresa ceramica

4.1.2.1.2 Recibimiento de materias primas. EI técnico alistador es el encargado de
verificar que el material este en perfecto estado y sea aprobado para su almacenamiento, cada big

bag se almacena por componente para facilitar el alistamiento del semielaborado.

llustracién 16. Almacenamiento de materias primas
4.1.2.1.3 Alistamiento materias primas. Para el alistamiento de las materias primas se
tiene en cuenta la ficha técnica y las ordenes de fabricacion. En la ficha técnica estan definidos los
materiales que conforman cada semielaborado y las ordenes de fabricacion son los semielaborados
que se van preparar. El técnico alistador, procede a realizar el alistamiento pesando cada material
y tomando la condicion de humedad, verificando que cumpla con las condiciones de calidad. Cada
material que se alista en el subproceso tiene sus respectivas variables que son: porcentaje humedad,

kilogramos a cargar y cargados (humedo).
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La medicion de las variables se realiza de la siguiente forma: el porcentaje de humedad se
realiza a los materiales que contengan humedad segun la ficha técnica, utilizando la balanza
humedad. Sabiendo esta condicion se sabe cuantos kilogramos secos y hiumedos contiene, los secos
son la cantidad segun ficha técnica y los himedos es la sumatoria entre; kilogramos secos mas la
humedad. Para obtener el pesaje de los kilogramos secos y himedos se utiliza la bascula.

Una vez obtenida las variables se procede a preparar los insumos, guiandose con la ficha
técnica y las ordenes de fabricacion, en el que se denota; materias primas (componentes), la
referencia de cada componente, los kilogramos a cargar y los kilogramos cargados (humedad).
Seguidamente, se efectlia cada pesaje teniendo en cuenta las cantidades establecidas por la ficha
técnica y se almacena cada insumo con su respectiva referencia. Una vez terminado el alistamiento
del material, el cual se puede evidenciar en el anexo 4, el técnico de molinos de acuerdo a la
programacion, es el encargado de transportar los insumos hacia la fase preparacion.

4.1.2.2 Preparacion

4.1.2.2.1 Molienda. Este proceso consiste en la molturacion de las particulas, formando
una mezcla homogénea donde cada semielaborado es cargado y descargado para su respectivo
molino.

4.1.2.2.2 Carga. Para realizar la carga del molino se realiza con su correspondiente orden
de fabricacion, en el cual se tiene los componentes listos que se van a cargar al molino y su tiempo
de duracion. Asimismo, se tiene en cuenta variables como: hora inicio y tiempo planeado del
proceso.

4.1.2.2.3 Descarga. Para realizar la descarga del molino, se debe recolectar una muestra

para analizar las condiciones de densidad, viscosidad y residuo. Si el molino cumple, se continua
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a realizar una prueba patin para evaluar el brillo y la colorimetria del semielaborado. Si no cumple,
se realizar el ajuste necesario hasta que cumpla con la establecido para realizar la descarga.

Los ajustes que se pueden aplicar en esa fase de descargue son los siguientes:

Agua: Se utiliza para aumentar el volumen.

Gelicel (C.M.C): Es un aditivo que se utiliza para subir la viscosidad.

Tripolifosfato (T.P.F): Es un aditivo que se utiliza para bajar la viscosidad.

Tiempo: Es utilizado para reducir el tamafio de la particula.

El objetivo de los ajustes, es para que el descargue cumpla con la toma de condiciones. Las
variables que estan establecidas en el sistema de gestion de calidad, son parametros con un rango
de 2 especificaciones; un valor minimo y un valor maximo, que son establecidos en la ficha técnica
para cada semielaborado. Una vez obtenido el cumplimento de cada condicion se prosigue a
realizar la prueba patin.

4.1.2.2.4 Prueba patin. Es una comparacion entre un patron y una muestra, el patron es
un semielaborado que ya aprobd las condiciones, el cual se encuentra en reposo en la balsa y la
muestra es la descarga del molino. Para realizar esta comparacion conocida en la empresa como
prueba patin se tiene en cuenta estos pasos: (1) procesar la baldosa a coccién, (2) reposo de la
prueba hasta que esté en condiciones ambientales, (3) se le toma condiciones de colorimetria y

brillo, (4) se procede a la descarga total del molino.
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lustracion 17. Prueba patin

Para evaluar la calidad de colorimetria, se tienen en cuenta las siguientes variables:
L; luminosidad (negro (-) blanco (+)).
a; coordenadas rojo/verde (+a indica rojo, -a indica verde).

b; coordenadas amarillo/azul (+b indica amarillo, -b indica azul).

Negro

llustracion 18. Grafica de Colorimetria
Fuente: Minolta (s.f.)

Con la siguiente formula, se puede comparar patron vs muestra:

AL = \/((Lp — Lm)? + (ap — am)? + (bp — bm)?)
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Si el resultado da igual o menor a uno, queda aprobado esa colorimetria, si no, queda por
fuera de norma y no puede ser descargado el molino, por tal motivo se le debe realizar ajuste hasta
que su resultado este correctamente. El brillo todavia no estd con un estandar en la empresa, sin
embargo, se tiene en cuenta que no puede ser tan notorio su diferencia. Si no se cumple, no sera
aprobada para su descargue total, se le tendra que realizar ajuste hasta que su resultado sea el
adecuado. La descarga del molino es por medio de bombeo, donde el semielaborado pasa por un
proceso de tamizado y luego se bombea por medio de tuberia hacia la balsa para su afiejamiento
(v. anexo 5). Se realiz6 un seguimiento para conocer el comportamiento de las variables explicadas
de preparacién, evidenciadas en el anexo 19.

4.1.2.3 Suministro a linea de fabricacion

4.1.2.3.1 Descargue de la balsa. Para realizar la descarga, el técnico de surtido debe
informarse sobre el contexto del turno anterior, su proveedor y cliente interno. En primer lugar, se
revisa la bitacora de surtido, en el que se encuentra registrado los productos y semielaborados del
turno anterior, metraje, cantidad de cada producto y en qué tiempo surtirlo. Luego, la informacion
de su proveedor se encuentra en la bitdcora de molienda, la cual contiene las balsas con sus
respectivos semielaborados y, por ultimo, los datos del cliente interno se encuentran en el
programa de fabricacién, donde se puede observar el consumo de los semielaborados. Con la
informacion anterior, el técnico comprende cuales son los semielaborados que se requieren con su
respectiva cantidad y tiempo para la descarga de la balsa.

4.1.2.3.2 Toma condiciones. EIl técnico de surtido cuando estd descargando el
semielaborado, realiza otra vez la toma de condiciones de densidad y viscosidad; debido a que el
sistema de gestion de calidad tiene pardmetros distintos al momento de suministrar a la linea de

fabricacién. Si en la toma de condiciones se cumple con los parametros de calidad, se procede a
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surtir la linea de fabricacion. Si, por el contrario, no cumple, se debe realizar ajustes necesarios en
la balsa como agua, gelicel y tripolifosfato. Una vez ajustado se avanza en el proceso.

4.1.2.3.3 Surtido.  El suministro a la linea de fabricacion, se puede realizar con dos
métodos; por recipiente o por bombeo. EI método de recipiente, consiste en transportar por medio
de porta estiba eléctrico o0 manual y se utiliza cuando las balsas de las lineas estan ocupadas. Por
otra parte, el método de bombeo, consiste en impulsar el semielaborado hacia las balsas de lineas
de fabricacion, este es utilizado cuando las balsas estan disponibles.

Para lograr entender mejor las variables del area preparacion de esmalte, se realizé una
matriz de variables que se encuentra en el anexo 17, donde se obtiene informacion importante y el
por qué es tenida en cuenta en el proceso. También se desarrollé un esquema de registro y variables

que esta en el anexo 15. En resumen:

| RESUMEN DE VARIABLES
VARIABLES
MEDIDAS

22

VARIABLES NO
MEDIDAS

VARIABLES

30
IDENTIFICADAS

VARIABLES
PRIORIZADAS 28
URGENTE

VARIABLES
PRIORIZADAS 2
NORMAL

VARIABLES
PRIORIZADAS 0
NO URGENTE

lustracién 19. Resumen de variables
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4.1.3 Definicidn de las variables criticas del proceso

Para definir las variables criticas que seran objeto de evaluacion del proceso, se consultd
con el administrador de investigacion y desarrollo del equipo innovacion cerdmica; en el que se
constatd que la mayoria de defectos asociados al producto terminado estan directamente
relacionado a las condiciones de operacion de trabajo a lineas de fabricacion. A partir de esto, se
considera que las variables que mayor impactan en los resultados de calidad de los productos son
la densidad y viscosidad. Es muy importante tener en cuenta, que se tiene la aceptacion de la ficha
técnica del proveedor, donde se evidencia que la materia prima estd cumpliendo. Por ello, el
incumplimiento, se ve mas relacionado con el tratamiento y manipulacion, especificamente en lo
concerniente al ensamble del proceso. Por el momento, se definen las variables contempladas al
consumo del semielaborado con respecto a la calidad esperada del producto.

En el diagndstico, se logré definir, que los subprocesos de alistamiento y preparacion no
tienen tanto impacto como el subproceso de surtido. En el subproceso de suministro, se afirma
mediante observacion que los semielaborados estan bajo norma, pero al momento de consumirse,
su comportamiento tiene bastante variabilidad, convirtiéndose en una problemética para la
empresa. Su consumo se realiza en las lineas de fabricacion, en el cual se explicaré concretamente
el proceso; los semielaborados que llegan a lineas pueden ser por balsas o recipientes donde es
bombeado hacia el Zero (maquina para que el semielaborado este en agitacion) y alli, se toman las
variables como densidad, viscosidad y aplicacion (cantidad aplicada a la baldosa por medio de una
campana). Las variables que se asumen en la preparacién de esmaltes son, la densidad y viscosidad,

las cuales estdn cambiando cuando el técnico de linea la va consumir o la esta consumiendo.
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llustracién 21. Consumo linea fabricacién

En complemento con el diagnostico por observacion directa, también se les efectu6
seguimiento a las operaciones del area preparacion de esmaltes, donde las variables son tenidas en
cuenta en el transcurso del proceso o cuando ocurre algun defecto, debido a que se presenta
carencia de seguimiento periddico y estudios recientes de andlisis estadistico en el proceso.
Ademas, se evidencia la falta de control en el comportamiento de los semielaborados y las causas
de su variabilidad en el proceso. De igual forma, la problematica de variabilidad que genera mayor
impacto se expone en las lineas de fabricacion, por lo tanto, el proyecto se prioriz6 a realizar
estudio estadistico al consumo de la linea de fabricacion mediante la toma de condiciones criticas

del semielaborado (densidad y viscosidad) para lo cual se le realizo un plan de muestreo.
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4.2  Plan de muestreo para la toma de informacion de las variables seleccionadas

Para la toma de datos de las variables seleccionadas que son densidad y viscosidad, se llevo
a cabo la planeacion con el programa de produccién con fecha inicial 12/01/2022 hasta 11/02/2022,
en el cual la empresa suministro informacion de los productos a fabricar. Cada producto contiene
2 semielaborados con sus respectivas tipologias, fecha, codigo del producto, metros y factor de
consumo (kilogramos sobre total de metro cuadrado). Una vez conocido los metros a fabricar y el
factor de consumo, se procede a calcular la cantidad requerida y los kilogramos a fabricar por cada
semielaborado. De esta manera, se determiné como poblacion, los kilogramos de semielaborados
a fabricar en las fechas correspondientes, lo cual se puede evidenciar en el anexo 20.

Es importante aclarar que la empresa tiene 3 turnos por dia, el primer turno comprende la
franja horaria de 10pm hasta 6am, el segundo de 6am hasta 2pm y el tercero de 2pm hasta 10pm.
Sin embargo, la muestra se recolectara en el turno 2 y 3, ya que en el turno 1 no se tendré en cuenta
por criterios organizacionales. De esta forma, se defini6 un plan de muestreo aleatorio, donde por
cada turno se tomard minimo 1 muestra y méximo 5 por cada semielaborado. Para este estudio se
tendré en cuenta: fecha, linea de fabricacién, producto, semielaborado, orden de fabricacion del
molino, pardmetros y calidades, que se presenta en el anexo 19. La calidad de producto terminado
se mide con un equipo que muestra las estadisticas de calidad primera, segunda y tercera,

denominado qualitron.
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Variables criticas cartas de control

Semielaborados densidad viscosidad Ind|V|.duaI Rango movil

(densidad)
Engobe b (Cio7b) 97 97 1 1
Engobe diamante 46 46 1 1
Diamante estandar 31 31 1 1
Top brillo 30 30 1 1
Rustico 40 40 1 1
Base baltico 23 23 1 1
Satin 57 57 1 1
Total de datos
324 324 7 7
recolectado

llustracién 22. Resumen del plan de muestreo.

4.3  Analisis de estabilidad y capacidad

Para la realizacion de los analisis de estabilidad y capacidad se planteo: realizar un analisis
mediante cartas de control para variables, ya que las variables criticas son cuantitativas y tiene sus
instrumentos de medicidn. Para ello, se utilizaran cartas de control X (de medidas individuales) y
cartas de control R (de rangos), las cuales se van a analizar teniendo en cuenta la metodologia de
cartas de individuales con rangos maviles. Estos tipos de analisis se definieron, porque son los que
mayor aplican para procesos masivos y semi-masivos en la fabricacion de semielaborados. El
subproceso de consumo de semielaborados, es considerado como semi-masivo en los cuales estos
analisis se justifican. Teniendo en cuenta lo que plantea la teoria, se aplicara la carta de individuales
para cada semielaborado, ya que para el proyecto por limitacion de tiempo y para obtener un
numero adecuado de datos para un buen andlisis estadistico, corresponde para procesos lentos y es
el que requiere menos cantidades de mediciones. Para la realizacion del andlisis estadistico se
proceden a realizar los siguientes pasos:

(1) Definir las variables criticas del proceso al cual se va a realizar el control estadistico.

(2) Definir el tipo de muestreo y la toma de datos de las variables a controlar.
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(3) Realizar analisis de estabilidad de las variables definidas mediante cartas de control de
individuales X — R utilizando rangos moviles, para determinar la estabilidad del
proceso y conocer las causas comunes o especiales de variacion.

(4) Realizar analisis de capacidad, con relacion a los parametros de calidad establecidos
como estandar de calidad por parte de la empresa.

En el anexo 21, se puede evidenciar los datos obtenidos por las mediciones segun el plan
de muestreo definido. Para la ejecucién de los analisis de estabilidad y capacidad, se utiliz6 el
programa MiniTab 19. Ademas, en los analisis de los graficos de control, se tuvieron en cuenta los
criterios o patrones definidos en la llustracion 23, para identificar condiciones especiales y, por

consiguiente, conocer si el subproceso estd 0 no en control estadistico.

Grafica de observaciones individuales: Opciones X

Pardmetros | Estimacién | Limites Pruebas lEkapas| Box-Cox | Mostrar | Almacenamiento |

Reahzar pruebas seleccionadas para causas especiales Z]

[V 1 punto > K desviaciones estandar desde la linea central

“‘—’x

Vv x puntos consecutivos en el mismo lado de Ia linea central

v x puntos consecutivos, todos ascend o todos descend

[V K puntos consecutivos, alternando hacia arriba y hacia abajo 4

[T K de K+1 puntos > 2 desviaciones estandar desde la linea central (mismo lado

BN EEN

[T Kde K+1 puntos > 1 desviacién estandar desde la linea central (mismo lac

[ K puntos consecutivos dentro de 1 desviacidn estdndar de Ia linea central (cualquier lac | 13

[V K puntos consecutivos > 1 desviacion esténdar desde la linea central (cualquier ladc 8

Ayuda Aceptar I Cancelar I

TP

llustracion 23. Criterios del programa MiniTab 19 para el anélisis de estabilidad
A continuacion, en la llustracion 24 se evidencia la cantidad de datos a evaluar y el

numero de cartas de control que se aplicara por cada semielaborado.
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Variables criticas Cartas de control
Semielaborados| Datos de Datos de Individual R |
densidad | viscosidad (densidad) Ango movt
Engobe b (Cio7b) 97 97 1 1
Engobe diamante 46 46 1 1
diamante std 31 31 1 1
top brillo 30 30 1 1
rustico 40 40 1 1
base baltico 23 23 1 1
satin 57 57 1 1
Total 324 324 7 7

llustracién 24. Datos a evaluar y cartas de control aplicada por semielaborado

Se realizaran graficas de valores individuales y rangos moviles. Con base en ello, se
obtendran los limites de control para cada estadistico. Luego, se procede a realizar el analisis de
estabilidad y se determina si existen causas especiales a partir de los patrones de inestabilidad
definidos en el programa MiniTab 19. En funcion de los resultados obtenidos, si se presentan
puntos fuera de control estadistico, se calcula el indice de inestabilidad (St). Cuando en un estudio
inicial se detectan puntos fuera de los limites de control o tendencias, se deben investigar las causas
de las posibles situaciones especiales que provocaron esta condicion inestable. Si el indice de
inestabilidad es pequefio (menor del 10%), se identifican y eliminan los puntos fuera de control,
posteriormente se recalculan los limites de control sin la influencia de tales puntos, y estos son
utilizados para analizar el proceso de ahi en adelante. Por lo tanto, los limites de control se
obtendran eliminando los datos de causas especiales que seran identificados en la grafica de valores
individuales y rangos mdviles. A continuacion, se presentan los resultados obtenidos de los 7

semielaborados que fueron objeto de estudio.
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4.3.1 Semielaborado Satin

4.3.1.1 Cartas control Densidad.

4.3.1.1.1 Analisis de estabilidad. Para el analisis del semielaborado Satin, se recolectaron
57 datos del proceso durante 19 dias, cuyos valores se evidencian en el anexo 16.

Para realizar el anélisis de estabilidad de la variable densidad, se utilizaron cartas de control
X-R de medidas individuales con rangos mdviles. Para ello se utilizé el software MiniTab 19y los

graficos de control que se presentan en la llustracién 25.

Analisis de estabilidad

Informe de resumen
(Es estable la media del proceso? Comentarios
Evalte el % de puntos fuera de contrel.

g 5 La media del proceso pudiera no ser estable. & puntos de los datos
% >5%

(14,0%) estan fuera de contrel en la gréfica . Tenga en cuenta la
posibilidad de ver 0,7% de puntos fuera de contrel, aunque el proceso

S e U R

140%

Graficas de observaciones individuales y rangos maviles
Investigue cualquier punto fuera de control.

n
e 0e®®® 4 % o ste .
Lo g /\8 @ L FE RV etos, * AR
* \ /

LCS=1841,71

1820 . el & oog ¥=1823.42
e o % bt

Valor individual

LCI=1805,12

1800

LCS=22,48

20

Rango movil

MR=6,38
LCI=0

N: 57 Media: 1823.4 Desv.Est.(corto plazo): 6,0993 Desv.Est.(largo plazo): 80131

Los limites de control usan Desv.Est(corto plaza)

lustracién 25. Andlisis de estabilidad de la densidad del Satin

Para el célculo de los limites de control no se tiene en cuenta las causas especiales de
inestabilidad identificadas, excepto los datos 53 - 57, ya que por criterios de la empresa no son
puntos de inestabilidad.

Con base en los andlisis de las cartas de control X-R de medidas individuales y rangos
moviles y, los pardmetros definidos en el programa MiniTab 19, se encuentran las siguientes

evidencias de inestabilidad presentadas en la Tabla 4.
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Tabla 4. Patrones de inestabilidad en la densidad del Satin

Gréfica Observacion Puntos fuera de St %
control
Individual Patron 1; puntos fuera del limite del
24,;43;45
proceso
Individual Patron 3; Ciclos recurrentes, cambio en (8/57) * 100=
la medida de los datos 53;54,55;56;57 14 %
Patron 1; 8 puntos consecutivos por
debajo de la media
Rango mévil  Patron 1; puntos fuera del limite del _
44; 45 No aplica

proceso

El proceso se considera inestable en la grafica individual, ya que el indice de inestabilidad
es del 14% para los datos de densidad del proceso. Teniendo en cuenta este resultado, se debe
investigar con los encargados del proceso las potenciales causas que estan generando la alta
inestabilidad. Los resultados obtenidos del analisis de causas se presentan a continuacion en la
Tabla 5.

Tabla 5. Causas especiales identificadas en la densidad del Satin

Patrén Punto Densidad (kg/L) Causa especial

1 24 1851 Malas précticas de ajuste con agua
para el semielaborado.
1 43;45 1795;1805 Malas précticas en la alimentacion
de los zeros para el consume.
3 53;54;55;56;57 1820;1811,1808;1821;1816 Basado en el conocimiento
ceramico de la empresa, estos
puntos son causas normales del
proceso (se tendré en cuenta en el

analisis de capacidad).




81

Se logra estabilizar el proceso con una indice inestabilidad del 0%, en el que no se
encuentra ninguna causa especial.

4.3.1.1.2 Analisis de capacidad. Para desarrollar el analisis de capacidad no se tuvieron en
cuenta los puntos de causas especiales identificados, que se evidencian en el anexo 22. Se evaluara
cuanto es la capacidad del proceso comparada con los limites de control estandar de la empresa;
por lo que antes del analisis, es necesario realizar la prueba de normalidad, con el fin de evidenciar
si los datos corresponden a una distribucion normal o anormal y, dependiendo del resultado, se
define si es un analisis con capacidad normal o anormal.

Graf. normalidad
Los puntos deben estar cerca de la linea.

7 Prueba de normalidad

(Anderson-Darling)
_ Resultados Pasa
Valor p 0,072

llustracién 26. Prueba de normalidad de la densidad del Satin

Segun la llustracion 26, se observa que los datos pasan, lo cual significa que su distribucion
es normal. Seguidamente se procede a realizar el analisis de capacidad, el cual se presenta en la

llustracion 27.
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Analisis de capacidad para densidad Estable

Informe de desempefio del proceso

Histograma de capacidad

¢Estan los datos dentro de los limites? Caracterizacién del proceso

/1

Estadisticos de capacidad

N Total 54

LE' LEIS Tamafic del subgrupo 1

! ! Media 18237

! ! _ Desviacion estandar (largo plazo) 38,1495

: RN Desviacién estandar (corte plazo) 64064

: L7 \

L \

'

1

i

1

Real {largo plazo)
Pp 0,10

Ppk -0,15

Nivel Z -0,91

% fuera espec. {observado) 7037

% fuera espec. (esperado) 8174

PPM (DPMO) {observado) 703704

PPM {DPMO) (esperado) 817405

Posible (corto plazo)

Cp 013

Cpk -0,19

Nivel Z -0,86

L % fuera espec. (esperado) 8045
1808 1816 1824 1832 1840 PPM {DPMO) (esperado) 804513

La capacidad real (largo plazo) es lo que experimenta el cliente.

— — — — La capacidad potencial (corto plaze) es la que se podria alcanzar
si se eliminaran los desplazamientos y desvios del proceso.

lustracion 27. Analisis de capacidad de la densidad del Satin

En la Tabla 6, se encuentran los datos estadisticos mas importantes y solicitados por la
empresa ceramica con su respectivo analisis.

Tabla 6. Anélisis de capacidad de la densidad del Satin

indices de capacidad Analisis
Cp El proceso se considera incapaz.
% Fuera de la El porcentaje del semielaborado satin esta por fuera de la
especificacion especificacion en un 80,45%

Cok <C La media de los limites de control estandar no se encuentra
pK <Cp .
centrada respecto a la media del proceso.
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4.3.1.2 Carta control viscosidad.

4.3.1.2.1 Analisis de estabilidad. Para el andlisis del semielaborado Satin, se recolectaron
57 datos del proceso durante 19 dias, cuyos valores se evidencian en el anexo 16.

Para realizar el analisis de estabilidad de la variable viscosidad, se utilizaron cartas de
control X-R de medidas individuales con rangos mdviles. Para ello se utilizo el software MiniTab

19y los gréaficos de control que se presentan en la Ilustracion 28.

Analisis de estabilidad

Informe de resumen

¢Es estable la media del proceso? Comentarios

Evalie el % de puntos fuera de control. .
La media del proceso es estable. Mo hay puntes de datos fuera de

0% > 5% control en la grafica I
s I No
0,0%

Graficas de observaciones individuales y rangos maviles
Investigue cualquier punte fuera de control.

35 LCS=35,09

30 %=28,96

Valor individual

25

LCI=22,84

8 LCS=7,526

Rango movil

MR=2,304

0| — 900 6 985 00 0 O ® 00000 ® LCI=0
1 7 13 19 25 31 37 43 49 55

N: 57 Media: 28,965 Desv.Est.(corto plaza): 2,0422 Desv.Est.{large plaze): 2,3449

Los limites de control usan Desv.Est(corto plaza)

llustraciéon 28. Andlisis de estabilidad de la viscosidad del Satin

Con base en los andlisis de las cartas de control X-R de medidas individuales y rangos
moviles y, los pardmetros definidos en el programa MiniTab 19, se logra evidenciar que el proceso
se considera estable y su indice de inestabilidad es del 0%, es decir, no se encontrd ningun patron

de inestabilidad, por lo tanto, se procede a realizar el analisis de capacidad.
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4.3.1.2.2 Analisis de capacidad. Para desarrollar el analisis de capacidad no se tuvieron en
cuenta los puntos de causas especiales identificados, que se evidencian en el anexo 22. Se evaluara
cuanto es la capacidad del proceso comparada con los limites de control estandar de la empresa;
por lo que antes del analisis, es necesario realizar la prueba de normalidad, con el fin de evidenciar
si los datos corresponden a una distribucién normal o anormal y, dependiendo del resultado, se
define si es un analisis con capacidad normal o anormal.

Graf. normalidad
Los puntos deben estar cerca de la linea.

o Prueba de normalidad
(Anderson-Darling)

Resultados No pasa
Valor p < 0,005

llustracién 29. Prueba de normalidad de la viscosidad del Satin

Segun la llustracion 29, se observa que los datos no pasan, lo cual significa que su
distribucion es anormal. Seguidamente, se procede a realizar el analisis de capacidad, basado en
datos anormales, con el fin de percibir los datos que estan por fuera de la especificacion con los

limites estandar de la empresa, el cual se presenta en la llustracion 30.
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Informe de capacidad del proceso de VISCOSIDAD

Calculos basados en el modelo de distribucion Loglogistica

LEI LES
T
Procesar datos | i Capacidad largo plazo

LEI 28 o Pp 0.15
Objetivo * ! PPL 013
LES 30 i PPU 018
Media de la muestra 28,9649 i Ppk 0.13
Nimero de muestra 57 !
Ubicacidn 2,83259 | Rendimiento largo plazo Esp.
Escala 0,0784826 i % <LEl 3506
Valor umbral 11.8129 % > LES  29.57

% Total 64,63

Desempefio observado
% < LEl 24,56
% > LES 26,32
% Total 50.88

24 26 28 30 32 34 36

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.

lustracion 30. Analisis de capacidad anormal de la viscosidad del Satin

En el andlisis, se puede evidenciar que el 65% de los datos esta por fuera de control, donde
un 35% esta por debajo del limite inferior y un 30% esta por encima del limite superior.
4.3.2 Semielaborado Tob brillo

4.3.2.1 Carta control densidad.

4.3.2.1.1 Analisis de estabilidad. Para el andlisis del semielaborado Tob brillo, se
recolectaron 30 datos del proceso durante 9 dias, cuyos valores se evidencian en el anexo 16.

Para realizar el anélisis de estabilidad de la variable densidad, se utilizaron cartas de control
X-R de medidas individuales con rangos mdviles. Para ello se utiliz6 el software MiniTab 19y los

gréaficos de control que se presentan en la llustracion 31.



Analisis de estabilidad

Informe de resumen

;Es estable la media del proceso? Comentarios
Evalle el % de puntos fuera de control. i
= = La media del proceso es estable. Mo hay puntos de datos fuera de
L7 i control en la gréfical.
s I No
0,0%

Gréficas de observaciones individuales y rangos mdviles
Investigue cualquier punto fuera de control.

._ . LC5=1820,13
T 1815 e o
1T LS A e . -
= - \ Y — ) / =
E 1805 — — A LS 8 o0 — | X=180476
= [ ] |/ . o e / o L
= 1795 [ ‘
et LCI=1789,39
Z 2 n / = LCS=18,88
o \
E 10 . . ; . . . _
= e > o @ ./’ — e |MR=578
0 ° *o o o © LCI=0
1 4 T 10 13 16 19 22 25 28
M: 30 Media: 18048 Desv.Est(corto plazo): 5,1221 Desv.Est.(large plaze): 7,1697

Los limites de control usan Desv.Estfcorto plaza)

lustracion 31. Analisis de estabilidad de la densidad del Tob brillo
Con base en los analisis de las cartas de control X-R de medidas individuales y rangos
moviles y, los parametros definidos en el programa MiniTab 19, se encuentran las siguientes
evidencias de inestabilidad presentadas en la Tabla 7.

Tabla 7. Patrones de inestabilidad en la densidad del Tob brillo

Gréfica Observacion Puntos fuera de St%
control
Rangos mdviles Patron 4 y 1; Mucha
variabilidad y por fuera 6;9;10 No aplica

de los limites de control
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En la Tabla 7, se identifican patrones de inestabilidad, en el que se puede observar los
puntos con mayor variabilidad en el proceso; sin embargo, se logra evidenciar en la llustracion 31,
que el proceso se considera estable y su indice de estabilidad es del 0%, lo que significa que no se
encontrd ningun patron de inestabilidad, por lo que se procede a realizar el analisis de capacidad.

4.3.2.1.2 Analisis de capacidad. Para desarrollar el analisis de capacidad no se tuvieron en
cuenta los puntos de causas especiales identificados, que se evidencian en el anexo 22. Se evaluara
cuanto es la capacidad del proceso comparada con los limites de control estandar de la empresa;
por lo que antes del analisis, es necesario realizar la prueba de normalidad, con el fin de evidenciar
si los datos corresponden a una distribucién normal o anormal y, dependiendo del resultado, se

define si es un analisis con capacidad normal o anormal.

Graf. normalidad
Los puntos deben estar cerca de la linea.

Prueba de normalidad
] {Anderson-Darling)

Resultados Paza
Valor p 0616

llustracién 32. Prueba de normalidad de la densidad del Tob brillo
Segun la llustracion 32, se observa que los datos pasan, lo cual significa que su distribucién
es normal. Seguidamente se procede a realizar el andlisis de capacidad, el cual se presenta en la

llustracion 33.
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Analisis de capacidad para DENSIDAD
Informe de desempefio del proceso

Histograma de capacidad

¢Estan los datos dentro de los limites y cerca del objetive? Caracterizacion del proceso
LEI Objetivo LES N Total 30
! ! Tamafic del subgrupo 1
! ] Media 1804,3
1 Desviacion estandar (large plazo) 74201

1
1

]

:

]

| Desviacion estandar (corto plazo) 6,2362
:

1

]

1

1

1

Estadisticos de capacidad

Real (largo plazo)

Pp 0,22
Ppk 0,19
Mivel Z -0,01
% fuera espec. (cbservado) 50,00
% fuera espec. (esperado) 50,21
PPM (DPMO) (cbservado) 500000
PPM (DPMO) (esperada) 502134
Posible (corto plazo)
cp 0,27
cpk 0,23
MNivel Z 0,19
% fuera espec. (esperado) 4253
PPM (DPMQ) (esperado) 425334

La capacidad real (largo plaze) es lo que experimenta el cliente.

— — — — La capacidad potencial {corto plaze) es la que se podria alcanzar
si se eliminaran los desplazamientos y desvics del procese.

lustracién 33. Analisis de capacidad de la densidad del Tob brillo
En la Tabla 8, se encuentran los datos estadisticos mas importantes y solicitados por la
empresa ceramica con su respectivo analisis.

Tabla 8. Analisis de capacidad de la densidad del Tob brillo

indices de capacidad Analisis

Cp El proceso se considera no capaz.
% Fuera de la , e
o El 42,53 % de los datos esté por fuera de las especificaciones
especificacion
Cpk <Cp Oportunidad de mejoramiento en el proceso, no se encuentra

centrado respecto a la media.
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4.3.2.2 Carta control viscosidad.

4.3.2.2.1 Andlisis de estabilidad. Para el analisis del semielaborado Tob brillo, se
recolectaron 30 datos del proceso durante 9 dias, cuyos valores se evidencian en el anexo 16.

Para realizar el analisis de estabilidad de la variable viscosidad, se utilizaron cartas de
control X-R de medidas individuales con rangos moviles. Para ello, se utilizo el software MiniTab

19y los gréaficos de control que se presentan en la llustracion 34.

Analisis de estabilidad
Informe de resumen

¢Es estable la media del proceso? Comentarios

Evaliie el % de puntos fuera de control. . .
La media del proceso pudiera ne ser estable. 3 puntos de los datos

0% »5% {10,0%) estan fuera de contrel en la grafica I. Tenga en cuenta la
posibilidad de ver 0,7% de puntos fuera de control, aunque el proceso
< I N sescable
10,05%

Grificas de observaciones individuales y rangos méviles
Investigue cualquier punte fuera de control.

LC5=37,605
= 36
=
b=} -
5 . X=33,862
8
T \ /
“ 30 o —at LCI=30,119
|
[ ]
A LC5=4598
— 4 / A [ ]
= /
= P A
£ L ] A /. . ) 29
o / Vo 4 / b
2 2 ® . \/ | ] [ ] [ ] L} —
= MR=1,407
./ oo e |\ e o ® ™
0 ° o0 o o6 ® 0 g k0
1 4 7 10 13 16 19 22 2 28
MN: 30 Media: 33,862 Desv.Est.(corto plazo): 1,2477 Desv.Est.(largo plazo): 14814

Los limites de control usan Desv.Est{corto plazo)

llustracion 34. Analisis de estabilidad de la viscosidad del Tob brillo
Con base en los andlisis de las cartas de control X-R de medidas individuales y rangos
moviles y, los parametros definidos en el programa MiniTab 19, se encuentran las siguientes

evidencias de inestabilidad presentadas en la Tabla 9.
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Tabla 9. Patrones de inestabilidad en la viscosidad del Tob brillo

Grafica Observacion Puntos fuera St %
de control
Valor Individual  Patrén 1; puntos fuera del
o 1;9;10 (3/30) *100=10%
limite del proceso
Rangos mdviles Patrén 1; puntos fuera del
limite del proceso )
9 No aplica

Patrén 4; mucha

variabilidad

El proceso se considera inestable en la grafica individual, con base en el indice de
inestabilidad del 10% para los datos de viscosidad del proceso. Teniendo en cuenta este resultado,
se debe investigar con los encargados del proceso las potenciales causas que estan generando la
alta inestabilidad. Los resultados obtenidos del analisis de causas se presentan a continuacion en
la Tabla 10.

Tabla 10. Causas especiales identificadas en la viscosidad del Tob brillo

Patron Punto Valor individual Causa especial

Malas practicas en las
1 1;9;10 30;29;30 . )
condiciones operativas

Se logra estabilizar el proceso con un indice inestabilidad del 0%, en el que no se encuentra
ninguna causa especial.

4.3.2.2.2 Andlisis de capacidad. Para desarrollar el analisis de capacidad no se tuvieron
en cuenta los puntos de causas especiales identificados, que se evidencian en el anexo 22. Se
evaluara cuanto es la capacidad del proceso comparada con los limites de control estandar de la

empresa; por lo que antes del anlisis, es necesario realizar la prueba de normalidad, con el fin de
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evidenciar si los datos corresponden a una distribucion normal o anormal y, dependiendo del

resultado, se define si es un analisis con capacidad normal o anormal.

Graf. normalidad
Los puntos deben estar cerca de la linea.

® Prueba de normalidad
(Anderson-Darling)

Resultados Mo pasa
Valer p < 0,005

lustracion 35. Prueba de normalidad de la viscosidad del Tob brillo
Segun la llustracion 35, se observa que los datos no pasan, lo cual significa que su
distribucion es anormal. Seguidamente, se procede a realizar el analisis de capacidad, basado en
datos anormales, con el fin de percibir los datos que estan por fuera de la especificacion con los

limites estandar de la empresa, el cual se presenta en la llustracién 36.
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Informe de capacidad del proceso de VISCOSIDAD ESTABLE

Calculos basados en el modelo de distribucion Loglogistica

LEI LES
]
Procesar datos i Capacidad largo plazo
LEI 34 | Pp 0.29
Objetivo * PPL 0,04
LES 36 PPU 0.54
Media de la muestra 34,1481 Ppk 0.04
Niumero de muestra 27
Ubicacion 2,54277 Rendimiento largo plazo Esp.
Escala 0,048427 % < LEl 4557
Valor umbral 21,394 % > LES 5.40

% Total 5097
Desempefio observado
% < LEl 29,63
% > LES 0,00
% Total  29.63

32 33 34 35 36 37

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
llustracién 36. Analisis de capacidad anormal de la viscosidad del Tob brillo

En el anélisis, se puede evidenciar que el 51% de los datos esta por fuera de control, donde
un 46% esta por debajo del limite inferior y un 5% esta por encima del limite superior.
4.3.3 Semielaborado Engobe diamante

4.3.3.1 Carta control densidad.

4.3.3.1.1 Analisis de estabilidad. Para el analisis del semielaborado Engobe diamante, se
recolectaron 46 datos del proceso durante 12 dias, cuyos valores se evidencian en el anexo 16.

Para realizar el analisis de estabilidad de la variable densidad, se utilizaron cartas de control
X-R de medidas individuales con rangos moviles. Para ello se utiliz6 el software MiniTab 19y los

graficos de control que se presentan en la llustracién 37.
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Analisis de estabilidad

Informe de resumen

¢Es estable la media del proceso? Comentarios

Evalle el % de puntos fuera de control. - -
La media del procese pudiera no ser estable. 1 punto de los datos

0% > 5% (2,2%) esta fuera de contrel en la gréfica I Tenga en cuenta la
posibilidad de ver 0,7% de puntos fuera de contrel, aungue el procese
s I No | sescstle
2.2%

Graficas de observaciones individuales y rangos moviles
Investigue cualguier punte fuera de control.

1820

LC5=1816,10
s 1800 L Y . R ° o ®
E ® ® /) L g ® L3 o b _..“_ *=1791,42
. 1 \ o0® . - . T ®
= [ ] ® \ ./ L 1 J . VoS [ 3
2 mm e \ /
= .. ™ [ ]
L LCI=1766,74
10 o LCS=30,32
e e N
= | [ ]
] A}
S * Peoe * I\
£ AN ) | | o® i X ) Toeem
o= L W ® [ el ] e o N, 7\ '
° ° 0% ® ° ¢ o o, o
0 " o o —® % =0
1 6 1 16 21 26 Ell 36 41 46
N: 46 Media: 17914 Desv.Est.(corto plazo): 8,2261 Desv.Est.(large plaze): 9,5810

Los limites de control usan Desv.Estfcorto plaza)

lustracion 37. Analisis de estabilidad de la densidad del Engobe diamante
Con base en los analisis de las cartas de control X-R de medidas individuales y rangos
moviles y, los parametros definidos en el programa MiniTab 19, se encuentran las siguientes
evidencias de inestabilidad presentadas en la Tabla 11.

Tabla 11. Patrones de inestabilidad en la densidad del Engobe diamante

Puntos fuera de

Gréfica Observacion St %
control
Valor Patrén 1; puntos fuera
o . 15 (1/46) *100=2,2%
individual del limite del proceso

El proceso se considera estable en la grafica individual, con base en el indice de

inestabilidad del 2,2% para los datos de densidad del proceso. Teniendo en cuenta el resultado, se



94

investigo con los encargados del proceso la causa especial que esta generando la inestabilidad. Los
resultados obtenidos del analisis de causas se presentan a continuacién en la Tabla 12,

Tabla 12. Causas especiales identificadas en la densidad del Engobe diamante

Valor )
Patron punto o Causa especial
individual
Altas temperatura de surtido debido
1 15 1820

al poco tiempo de afiejamiento

Se logra estabilizar el proceso con una indice estabilidad del 0%, en el que no se encuentra
ninguna causa especial.

4.3.3.1.2 Anélisis de capacidad. Para desarrollar el andlisis de capacidad no se tuvieron
en cuenta los puntos de causas especiales identificados, que se evidencian en el anexo 22. Se
evaluara cuanto es la capacidad del proceso comparada con los limites de control estandar de la
empresa; por lo que antes del analisis, es necesario realizar la prueba de normalidad, con el fin de
evidenciar si los datos corresponden a una distribucion normal o anormal y, dependiendo del
resultado, se define si es un analisis con capacidad normal o anormal.

Graf. normalidad
Los puntos deben estar cerca de la linea.

Prueba de normalidad
(Anderson-Darling)

Resultados Pasa
Valor p 0,445

llustracién 38. Prueba de normalidad de la densidad del Engobe diamante
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Segun la llustracion 38, se observa que los datos pasan, lo cual significa que su distribucién
es normal. Seguidamente se procede a realizar el andlisis de capacidad, el cual se presenta en la

llustracion 39.

Analisis de capacidad para DENSIDAD EST
Informe de desempefio del proceso

Histograma de capacidad

¢Estan los datos dentro de los limites? Caracterizacién del proceso
LEI LES ™ Total 45
Tamafio del subgrupo 1
Media 17914
Desviacién estandar (largo plazo) 9,5810
Desviacién estandar (corto plazo) 8,0795

E
0
1
1
1
1
|
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
|
1
1
1
1
1
1
|
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
|

Estadisticos de capacidad

Real {large plazo)

Pp 017
Ppk -0,40
MNivel Z -1,26
% fuera espec. (observado) 88,89
% fuera espec. (esperado) 89,61
PPM (DPMO) (observado) 8888389
PPM (DPMO) (esperado) 8956083
Posible (corto plazo)
Cp 0,21
Cpk -0,47
Nivel Z -1,44
% fuera espec. (esperado) 92,53
PPM (DPMO) (esperado) Q25288

La capacidad real (largo plaze) es lo que experimenta el cliente.

— — — — la capacidad potencial (corto plazo) es la que se podria alcanzar
si se eliminaran los desplazamientos y desvios del proceso.

llustracion 39. Analisis de capacidad de la densidad del Engobe diamante
En la Tabla 13, se encuentran los datos estadisticos mas importantes y solicitados por la

empresa ceramica con su respectivo analisis.
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Tabla 13. Analisis de capacidad de la densidad del Engobe diamante

indices de capacidad Anélisis
Cp El proceso se considera no capaz.
% Fuera de la El porcentaje que el engobe diamante este por fuera de la
especificacion especificacion es del 92,53%.

Cok <C Oportunidad de mejoramiento en el proceso, no se encuentra centrado
pK <Cp .
respecto a la media.

4.3.3.2 Carta control viscosidad

4.3.3.2.1 Analisis de estabilidad. Para el analisis del semielaborado Engobe diamante, se
recolectaron 46 datos del proceso durante 12 dias, cuyos valores se evidencian en el anexo 16.

Para realizar el analisis de estabilidad de la variable viscosidad, se utilizaron cartas de
control X-R de medidas individuales con rangos maviles. Para ello se utilizo el software MiniTab

19y los gréaficos de control que se presentan en la llustracion 40.
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Analisis de estabilidad

Informe de resumen

(Es estable la media del proceso? Comentarios
Evalle el % de puntos fuera de control. N N
- . La media del proceso pudiera ne ser estable. 14 puntes de los dates
0% > 5% (30,4%) estan fuera de control en la grafica | Tenga en cuenta la

posibilidad de ver 0,7% de puntes fuera de control, aunque el procesc

SEN [N ek

30,4%

Grificas de observaciones individuales y rangos mdviles
Investigue cualquier punto fuera de control.

35 [ ]
E ® L3 A 5 LC5=32.46
2 N\ s o8 esee | | WA |
2 30 / \ e 8 /® o @ 80 K
= L . | 5 5 > L I _‘-- ® ST
= T f v
= s | / o8/ \/
——an T - LCI=26,05
251 mu L
u m
50 i u L
E ! / / LC5=3,940
2 a3 e b bt ® | [
g " s | /& /| eee ® | | [ | e ee o _
‘.I L2 _BVEE ‘_.' A i T 9 & o9 & & ® ; & _— T MR=1,206
0,0 o e & o 06 ® 9 8 @ L0
1 6 Bl 16 21 26 31 36 4 46
N: 46 Media: 29,256 Desv.Est.({corte plazo): 1,0690 Desv.Est.{largo plazo): 1,8169

Los limites de control usan Desv.Est(corto plazo)

lustracion 40. Analisis de estabilidad de la viscosidad del Engobe diamante
Para el célculo de los limites de control no se tiene en cuenta las causas especiales de
inestabilidad identificadas, excepto los datos 15;16;17; ya que por criterios de la empresa no son

puntos de inestabilidad.

Con base en los analisis de las cartas de control X-R de medidas individuales y rangos
moviles y, los parametros definidos en el programa MiniTab 19, se encuentran las siguientes

evidencias de inestabilidad presentadas en la Tabla 14.
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Tabla 14. Patrones de inestabilidad en la viscosidad del Engobe diamante

Puntos fuera de

Gréfica Observacion St %
control
1:2; 6 - 10;

Valor Patron 1; puntos fuera
e . 14:19:24:30
individual del limite del proceso

Patron 1; 8 puntos (14/46)
Valor consecutivos en el *100=30,4%
. ) 14;15;16;17
individual mismo lado de la linea

central

. Patron 1; puntos fuera )
Rango movil . 6;25;30;31 No aplica
del limite del proceso

El proceso se considera inestable en la gréfica individual, con base en el indice de
inestabilidad del 30,4% para los datos de viscosidad del proceso. Teniendo en cuenta este resultado
se debe investigar con los encargados del proceso las potenciales causas que estan generando la
alta inestabilidad. Los resultados obtenidos del anélisis de causas se presentan a continuacion en

la Tabla 15.



99

Tabla 15. Causas especiales identificadas en la viscosidad del Engobe diamante

) Valor _
Patron Punto o Causa especial
individual

Estos puntos no son identificados como causa
1 14;15;16;17  26;29;29;29  especial en la parte ceramica debido a que estan en
la media del proceso.

1 19;30 33;35 Malas practicas en las condiciones operativas.

El indice de estabilidad es recalculado con 8 puntos especiales y su resultado fue 17,39%;
lo que significa que se considera inestable, por lo tanto, no se evidenciara el analisis de capacidad
por motivos de la empresa, sin embargo, sera tenido en cuenta para saber el estado actual y asi
aplicar estrategias de mejora.

4.3.4 Semielaborado Diamante estandar

4.3.4.1 Carta control densidad.

4.3.4.1.1 Analisis de estabilidad. Para el anélisis del semielaborado Diamante estandar, se
recolectaron 31 datos del proceso durante 9 dias, cuyos valores se evidencian en el anexo 16.

Para realizar el anélisis de estabilidad de la variable densidad, se utilizaron cartas de control
X-R de medidas individuales con rangos mdviles. Para ello se utiliz6 el software MiniTab 19y los

graficos de control que se presentan en la llustracion 41.
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Analisis de estabilidad

Informe de resumen

¢Es estable la media del proceso? Comentarios
Evalle el % de puntos fuera de control.

La media del proceseo pudiera no ser estable. 5 puntos de los datos
0% = 5%

(16,1%) estan fuera de control en la gréfica I. Tenga en cuenta la
posibilidad de ver 0,7% de puntos fuera de contrel, aunque el proceso

I No | sestle

16.1%

Graficas de observaciones individuales y rangos moviles
Investigue cualquier punte fuera de contrel.

LC5=1810,93
_ 1810 ..__. ’ °
m 1 !
2 80 _e-e ... \ a [\ o ® X=1799,21
2 N/ A L2 2= NEAN B o
= I.' -I \ / -
5 . / oo ® @
= 1790 \ / \
= v/ \ LCI=1787 49
(I
"
E 20 - !
E WA re LCS=14,40
gi to ..\ .
c 10 o ] / \ ®
= . \ | A / v e |
o ¢ J \ L \ MR=441
Q\ - - e e 7 . o !
0 ., H' ® e.. .._._.—.—.— - LCI=0
1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 Ell
MN: 31 Media: 17992 Desv.Est.(corto plazo): 3,9073 Desv.Est.(largo plazo): 54405

Los limites de control usan Desv.Est(corto plazo)
lustracion 41. Analisis de estabilidad de la densidad del Diamante estandar.
Con base en los andlisis de las cartas de control X-R de medidas individuales y rangos
moviles y, los pardmetros definidos en el programa MiniTab 19, se encuentran las siguientes

evidencias de inestabilidad presentadas en la Tabla 16.



101

Tabla 16. Patrones de inestabilidad en la densidad del Diamante Estandar

) y Puntos fuera
Grafica Observacion St%
control
Valor Patron 1; puntos fuera del
o o 5;13;14
Individual limite del proceso
Valor Patron 1; 8 puntos
o ) ) (5/31) *100=16,1%
Individual consecutivos en el mismo 25:26
lado de la linea central
Rango movil Patrén 1; puntos fuera del )
6;13 No aplica

limite del proceso

El proceso se considera inestable en la grafica individual, con base en el indice de
inestabilidad del 16,1% para los datos de densidad del proceso. Teniendo en cuenta este resultado
se debe investigar con los encargados del proceso las potenciales causas que estan generando la
alta inestabilidad. Los resultados obtenidos del analisis de causas se presentan a continuacion en
la Tabla 17.

Tabla 17. Causas especiales identificadas en la densidad del Diamante Estandar

) Valor i
Patron Punto o Causa especial
Individual
Malas practicas en las condiciones
1 5;13;14 1787;1783;1783 )
operativas.
En el conocimiento ceramico los
puntos no son identificado como
1 25;26 1795;1795 causa especial (estos puntos seran

evaluados en el andlisis de

capacidad).
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Se logra estabilizar el proceso con una indice estabilidad del 0%, en el que no se encuentra
ninguna causa especial.

4.3.4.1.2 Analisis de capacidad. Para desarrollar el analisis de capacidad no se tuvieron en
cuenta los puntos de causas especiales identificados, que se evidencian en el anexo 22. Se evaluara
cuanto es la capacidad del proceso comparada con los limites de control estandar de la empresa;
por lo que antes del analisis, es necesario realizar la prueba de normalidad, con el fin de evidenciar
si los datos corresponden a una distribuciéon normal o anormal y, dependiendo del resultado, se

define si es un analisis con capacidad normal o anormal.

Graf. normalidad
Los puntos deben estar cerca de la linea.

Prueba de normalidad
(Anderson-Darling)

Resultados Pasa
Valor p 0,077

lustracién 42. Prueba de normalidad de la densidad del Diamante estandar
Segun la llustracion 42, se observa que los datos pasan, lo cual significa que su
distribucion es normal. Seguidamente se procede a realizar el anlisis de capacidad, el cual se

presenta en la llustracion 43.
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Analisis de capacidad para Densidad estable

Informe de desempefio del proceso

Histograma de capacidad
:Estan los datos dentro de los limites?

Caracterizacién del proceso

N Total 28
Tamaiic del subgrupo 1
Media 1799,6
Desviacién estandar (large plazeo) 49979
Desviacién estandar (corto plazo) 38416

Estadisticos de capacidad

Real (largo plazo)

Pp 0,33
Ppk 0,02
Mivel Z 0,00
% fuera espec. (observado) 3571
% fuera espec. (esperado) 49 84
PPM (DPMO) (observado) 357143
PPM (DPMO) (esperado) 498358
Posible (corto plazo)
cp 0,43
Cpk 0,03
Nivel Z 0,08
% fuera espec. (esperado) 46,90
1788 1792 1796 1800 1804 1808 PPM (DPMO) (esperado) 469000

La capacidad real (largo plazo) es lo que experimenta el cliente.

— — — — La capacidad potencial (corto plazo) es la que se podria alcanzar
si se eliminaran los desplazamientos y desvios del proceso.

lustracion 43. Analisis de capacidad de la densidad del Diamante estandar
En la Tabla 18, se encuentran los datos estadisticos mas importantes y solicitados por la
empresa ceramica con su respectivo analisis.

Tabla 18. Analisis de capacidad de la densidad del Diamante estandar

indices de capacidad Analisis
Cp El proceso se considera no capaz.
% Fuera de la El porcentaje que el diamante estandar este por fuera de la
especificacion especificacion es del 46,90%.

Cok <C Oportunidad de mejoramiento en el proceso, no se encuentra
pK<Cp .
centrado respecto a la media.
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4.3.4.2 Carta control viscosidad

4.3.4.2.1 Analisis de estabilidad. Para el anélisis del semielaborado Diamante estandar, se
recolectaron 31 datos del proceso durante 9 dias, cuyos valores se evidencian en el anexo 16.

Para realizar el analisis de estabilidad de la variable viscosidad, se utilizaron cartas de
control X-R de medidas individuales con rangos mdviles. Para ello se utilizo el software MiniTab

19y los gréaficos de control que se presentan en la llustracion 44.

Analisis de estabilidad

Informe de resumen

;Es estable la media del proceso? Comentarios

Evalle el % de puntes fuera de centrol, ; ;
La media del proceso pudiera no ser estable. 3 puntos de los datos

0% > 5% (9,7%) estan fuera de control en la grafica I. Tenga en cuenta la
posibilidad de ver 0,7% de puntos fuera de control, aunque el proceso
S o b
9.7%

Graficas de observaciones individuales y rangos moviles
Investigue cualquier punto fuera de control.
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00| oo ® ® o o 00O OO LCI=0
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MN: 31 Media: 29,773 Desv.Est.(corto plazo): 0,66489 Desv.Est.{largo plazo): 0,84732

Los limites de control usan Desv.Est{corto plazo)

llustracién 44. Andlisis de estabilidad de la viscosidad del Diamante estandar
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Con base en los andlisis de las cartas de control X-R de medidas individuales y rangos
moviles y, los parametros definidos en el programa MiniTab 19, se encuentran las siguientes
evidencias de inestabilidad presentadas en la Tabla 19.

Tabla 19. Patrones de inestabilidad en la viscosidad del Diamante estandar

Puntos fuera de

Grafica Observacion St %
control
Valor Patronl; puntos fuera
o o 24,25;26 9,7
individual del limite del proceso

. Patronl; puntos fuera )
Rangos maviles . 24; 30 No aplica
del limite del proceso

El proceso se considera inestable en la grafica individual, con base en el indice de
inestabilidad del 9,7% para los datos de densidad del proceso. Teniendo en cuenta este resultado
se debe investigar con los encargados del proceso las potenciales causas que estan generando la
alta inestabilidad. Los resultados obtenidos del analisis de causas se presentan a continuacion en
la Tabla 20.

Tabla 20. Causas especiales identificadas en la viscosidad del Diamante estandar

Patron Punto \(al_or Causa especial
Individual
Malas
1 24:25:26 27:27:27 condiciones
operativas

Se logra estabilizar el proceso con una indice estabilidad del 0%, en el que no se encuentra
ninguna causa especial.
4.3.4.2.2 Analisis de capacidad. Para desarrollar el analisis de capacidad no se tuvieron en

cuenta los puntos de causas especiales identificados, que se evidencian en el anexo 22. Se evaluara
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cuanto es la capacidad del proceso comparada con los limites de control estandar de la empresa;
por lo que antes del analisis, es necesario realizar la prueba de normalidad, con el fin de evidenciar
si los datos corresponden a una distribucién normal o anormal y, dependiendo del resultado, se
define si es un analisis con capacidad normal o anormal.

Graf. normalidad
Los puntos deben estar cerca de la linea.
-

® Prueba de normalidad
(Anderson-Darling)
Resultados Mo pasa

Walor p < 0,005

llustracion 45. Prueba de normalidad de la viscosidad del Diamante estandar
Segun la llustracion 45, se observa que los datos no pasan, lo cual significa que su
distribucion es anormal. Seguidamente, se procede a realizar el analisis de capacidad, basado en
datos anormales, con el fin de percibir los datos que estan por fuera de la especificacion con los

limites estandar de la empresa, el cual se presenta en la llustracién 46.
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Informe de capacidad del proceso de Viscosidad estable
Calculos basados en el modelo de distribucién Loglogistica

LEI LES

Procesar datos Capacidad largo plazo

LEI 28 Pp 0,69
Objetivo * PPL 0,62
LES 32 PPU 0,75
Media de la muestra 29,7143 Ppk 0.62
MNuimero de muestra 28
Ubicacion 9,63749 Rendimiento largo plazo Esp.
Escala 3,32065e-05 % < LEl 3,07
Valor umbral -15299 % > LES 121

% Total 4,27

Desempefio observado
% < LEl 0,00
% > LES 0,00
% Total 0,00

E

28 29 30 31 32

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

lustracion 46. Analisis de capacidad anormal de la viscosidad del Diamante estandar

En el analisis, se puede evidenciar que el 4% de los datos esta por fuera de control, donde
un 3% esta por debajo del limite inferior y un 1% esté por encima del limite superior.
4.3.5 Semielaborado Base béltico

4.3.5.1 Carta control densidad.

4.3.5.1.1 Analisis de estabilidad. Para el analisis del semielaborado Base baltico, se
recolectaron 23 datos del proceso durante 8 dias, cuyos valores se evidencian en el anexo 16.

Para realizar el anélisis de estabilidad de la variable densidad, se utilizaron cartas de control
X-R de medidas individuales con rangos moviles. Para ello se utilizo el software MiniTab 19 y los

graficos de control que se presentan en la llustracién 47.
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Analisis de estabilidad

Informe de resumen

iEs estable la media del proceso? Comentarios

Evalie el % de puntos fuera de control.
La media del proceso pudiera ne ser estable. 1 punto de les datos

0% > 5% (4,3%) esta fuera de control en la gréfica I. Tenga en cuenta la
posibilidad de ver 0,7% de puntos fuera de control, aunque el procese

Graficas de observaciones individuales y rangos moviles
Investigue cualquier punto fuera de contral.

n
T 1820
=
= 1 ; LCS=1808,49
< 1s00 A [ " L]
Py N / \ -
2 -e ; . -— . — L ¥=1793,10
] & e 4 ¢ .x.k. P - - g
1780 LCI=1777,70
40 - .
=
2
S 20 LCS=18,92
2 . e .
2 [ SN amr-
s i 'y > o ¢ ‘» o MR=579
0 . > oo e e LCI=0
1 3 5 7 9 1 13 15 7 19 21 23
N: 23 Media: 1793,1 Desv.Est.(corto plaze): 51325 Desv.Est.(largo plaze): 54764

Los limites de control usan Desv.Est(corto plazo)

llustracion 47. Analisis de estabilidad de la densidad del Base baltico
Con base en los andlisis de las cartas de control X-R de medidas individuales y rangos
moviles y, los parametros definidos en el programa MiniTab 19, se encuentran las siguientes
evidencias de inestabilidad presentadas en la Tabla 21.

Tabla 21. Patrones de inestabilidad en la densidad del Base baltico

o » Puntos fuera
Gréfica Observacion St %
de control
Valor Patronl; puntos fuera . 43
individual del limite del proceso ’

. Patronl; puntos fuera )
Rangos mdviles o 7,8 No aplica
del limite del proceso

El proceso se considera estable en la grafica individual, con base en el indice de inestabilidad del

4,3% para los datos de densidad del proceso. Teniendo en cuenta este resultado se investigo con
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los encargados del proceso la unica causa especial que genera la inestabilidad. Los resultados
obtenidos del analisis de causas se presentan a continuacion en la Tabla 22.

Tabla 22. Causas especiales identificadas en la densidad del Base béltico

) Valor )
Patron Punto o Causa especial
Individual
Mala préctica en
1 7 1831

los insumos

Se logra estabilizar el proceso con una indice estabilidad del 0%, en el que no se encuentra
ninguna causa especial.

4.3.5.1.2 Analisis de capacidad. Para desarrollar el analisis de capacidad no se tuvieron en
cuenta los puntos de causas especiales identificados, que se evidencian en el anexo 22. Se evaluara
cuanto es la capacidad del proceso comparada con los limites de control estandar de la empresa;
por lo que antes del analisis, es necesario realizar la prueba de normalidad, con el fin de evidenciar
si los datos corresponden a una distribucién normal o anormal y, dependiendo del resultado, se

define si es un analisis con capacidad normal o anormal.

Graf. normalidad
Los puntos deben estar cerca de la linea.

Prueba de normalidad

o9

(Anderson-Darling)

Resultados Mo pasa
Valor p 0,008

Ilustracion 48. Prueba de normalidad de la densidad del Base baltico
Segun la llustracion 48, se observa que los datos no pasan, lo cual significa que su

distribucion es anormal. Seguidamente, se procede a realizar el analisis de capacidad, basado en
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datos anormales, con el fin de percibir los datos que estan por fuera de la especificacion con los

limites estandar de la empresa, el cual se presenta en la llustracién 49.

Informe de capacidad del proceso de densidad corregida
Calculos basados en el modelo de distribucion Loglogistica

LEI LES
]
Procesar datos i Capacidad largo plazo
LEI 1790 2N Pp 0,18
Objetivo * PPL 015
LES 1795 PPU 0.22
Media de la muestra 1793 Ppk 0.15

Ndmero de muestra 22

Ubicacién 2,03214 Rendimiento largo plazo Esp.
Escala 0.341678 % < LEI 32,39
Valor umbral 1784.07 % = LES 25,87

% Total 58,26
Desempefio observado
% < LEI 227
% = LES 1818

% Total 4091 ]

\\

__\_'—'_————

1785 1790 1795 1800 1805 1810 1815 1820

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

llustracion 49. Analisis de capacidad de la densidad del Base baltico

En el andlisis, se puede evidenciar que el 58% de los datos esta por fuera de control, donde
un 32% esta por debajo del limite inferior y un 26% esta por encima del limite superior.

4.3.5.2 Carta control viscosidad.

4.3.5.2.1 Andlisis de estabilidad. Para el analisis del semielaborado Base béltico, se
recolectaron 23 datos del proceso durante 8 dias, cuyos valores se evidencian en el anexo 16.

Para realizar el analisis de estabilidad de la variable viscosidad se utilizaron cartas de
control X-R de medidas individuales con rangos mdviles. Para ello se utiliz6 el software MiniTab

y los gréficos de control que se presentan en la ilustracion 50.



Grafica I-MR de Viscosidad
Informe de resumen

¢Es estable la media del proceso? Comentarios

Evallie el % de puntos fuera de control. -
La media del proceso es estable. Mo hay puntos de datos fuera de

i) = control en la grafica I.
' I No
0.0%
Grificas de observaciones individuales y rangos méviles
Investigue cualquier punte fuera de contrel.
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Los limites de control usan Desv.Est(corto plazo)

llustraciéon 50. Andlisis de estabilidad de la viscosidad del Base béltico
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El proceso se considera estable en la gréfica individual y rangos moviles, con un indice de

estabilidad del 0%, en el que no se encuentra ninguna causa especial para los datos de viscosidad

del proceso.

4.3.5.2.2 Analisis de capacidad. Para desarrollar el analisis de capacidad no se tuvieron en

cuenta los puntos de causas especiales identificados, que se evidencian en el anexo 22. Se evaluara

cuanto es la capacidad del proceso comparada con los limites de control estandar de la empresa;

por lo que antes del analisis, es necesario realizar la prueba de normalidad, con el fin de evidenciar

si los datos corresponden a una distribucién normal o anormal y, dependiendo del resultado, se

define si es un analisis con capacidad normal o anormal.
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Graf. normalidad
Los puntos deben estar cerca de la linea.

Prueba de normalidad

® (Anderson-Darling)
®

Resultados Pasa
Walor p 0,387

llustracién 51. Prueba normalidad de la viscosidad del Base baltico
Segun la llustracion 51, se observa que los datos pasan, lo cual significa que su distribucién
es normal. Seguidamente se procede a realizar el anélisis de capacidad, el cual se presenta en la

llustracion 52.

Analisis de capacidad para Viscosidad

Informe de desempeiio del proceso

Histograma de capacidad

;Estan los datos dentro de los limites? Caracterizacion del proceso

N Total 23

L EES Tamaiic del subgrupo 1
| Media 32,913
Desviacién estandar (largo plazo) 2,8906

Desviacién estandar (corto plazo) 3,1834

Estadisticos de capacidad

Real (largo plazo)

: Pp 0,12
/ TTE Ppk 011
y d N Nivel Z -0,61

! N % fuera espec. (cbservado) 56,52

% fuera espec. (esperado) 7295
PPM (DPMO) (observado) 565217
PPM {DPMO) (esperadc) 729501
y’ N Posible (corto plaze)
o cp 0,10
- R cpk 0,10
L = S Mivel Z -0,69
% fuera espec. (esperado) 75,35
27 30 33 36 39 PPM {DPMO) (esperado) 753514

La capacidad real (largo plazo) es lo que experimenta el cliente.

— — — — La capacidad potencial (corto plazo) es la que se podria alcanzar
si s& eliminaran los desplazamientos y desvios del proceso.

lustracion 52. Analisis de capacidad de la viscosidad del Base béaltico
En la Tabla 23, se encuentran los datos estadisticos mas importantes y solicitados por la

empresa ceramica con su respectivo analisis.
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Tabla 23. Analisis de capacidad de la viscosidad del Base baltico

indices de capacidad Anélisis
Cp El proceso se considera inestable
% Fuera de la El porcentaje que el satin este por fuera de la especificacion es
especificacion del 75,35%.

Cok =C El proceso se encuentra centrado la media estandar es igual a
pKk=Lp .
la media de los datos

4.3.6 Semielaborado Rustico

4.3.6.1 Carta control densidad.

4.3.6.1.1 Analisis de estabilidad. Para el analisis del semielaborado Rustico, se
recolectaron 40 datos del proceso durante 20 dias, cuyos valores se evidencian en el anexo 16.

Para realizar el analisis de estabilidad de la variable densidad se utilizaron cartas de control
X-R de medidas individuales con rangos moviles. Para ello se utilizo el software MiniTab 19y los

gréficos de control que se presentan en la ilustracion 53.
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Analisis de estabilidad

Informe de resumen

;Es estable la media del proceso? Comentarios

Evalie el % de puntes fuera de contrel. - -
La media del proceso pudiera no ser estable. 2 puntos de los datos

0% >5% (5,0%) estan fuera de control en la grafica |. Tenga en cuenta la
posibilidad de ver 0,7% de puntos fuera de control, aungue el proceso
s N | semesable
5,0%

Graficas de observaciones individuales y rangos moviles
Investigue cualquier punte fuera de control.
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M: 40 Media: 17686 Desv.Est.({corto plazo): 6,0790 Desv.Est.(largo plazo): 8,4359

Los limites de control usan Desv.Est{corto plazo)

lustracion 53. Analisis de estabilidad de la densidad del Rustico
Con base en los andlisis de las cartas de control X-R de medidas individuales y rangos
moviles y, los pardmetros definidos en el programa MiniTab 19, se encuentran las siguientes
evidencias de inestabilidad presentadas en la Tabla 24.

Tabla 24. Patrones de inestabilidad en la densidad del Rustico

Grafica Observacion Puntos fuera de control St %
Valor Patronl; puntos fuera del
14;27 5
individual limite del proceso

Patronl; puntos fuera del
Rangos maviles 15;26;28 No aplica
limite del proceso
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El proceso se considera estable en la grafica individual, con base en el indice de
inestabilidad del 5% para los datos de densidad del proceso. Teniendo en cuenta este resultado se
deduce que el proceso esta al limite, por lo tanto, es necesario controlar las causas especiales, ya
que el hallazgo de nuevas variaciones puede convertir el proceso en inestable.

4.3.6.1.2 Analisis de capacidad. Para desarrollar el anlisis de capacidad no se tuvieron en
cuenta los puntos de causas especiales identificados, que se evidencian en el anexo 22. Se evaluara
cuanto es la capacidad del proceso comparada con los limites de control estandar de la empresa;
por lo que antes del analisis, es necesario realizar la prueba de normalidad, con el fin de evidenciar
si los datos corresponden a una distribucién normal o anormal y, dependiendo del resultado, se

define si es un analisis con capacidad normal o anormal.

Graf. normalidad
Los puntos deben estar cerca de la linea.

® Prueba de normalidad
(Anderson-Darling)

Resultados Pasa
Valor p 0,872

lustracion 54. Prueba de normalidad de la densidad del Rustico
Segun la llustracion 54, se observa que los datos pasan, lo cual significa que su distribucién
es normal. Seguidamente se procede a realizar el analisis de capacidad, el cual se presenta en la

llustracion 55.
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Andlisis de capacidad para Densidad

Informe de desempefio del proceso

Histograma de capacidad

¢Estan los datos dentro de los limites? Caracterizacion del proceso

N Total 40

il LEIS Tamario del subgrupo 1
! Media 1768,0

! Desviacién estandar (large plaze) 87996

Desviacién estandar (corto plaze) 76832

E
1
1
1
1
I
1
1
1
1
1
I
1
1
1

Estadisticos de capacidad

Real (largo plazo)
Pp 0,19

Ppk 0,08
Nivel Z -0,23
% fuera espec. (cbservadao) 52,50
% fuera espec. (esperado) 58,10
PPM (DPMO) (observado) 525000
PPM (DPMO) {esperado) 591039
Posible (corto plazo)
Cp 022
Cpk 0,09
Nivel Z -0,11
% fuera espec. (esperado) 54,52
PPM (DPMO) (esperada) 545205

La capacidad real (largo plazo) es lo que experimenta el cliente.

— — — — la capacidad potencial (corto plazo) es la que se podria alcanzar
si se eliminaran los desplazamientos y desvics del proceso.

llustracién 55. Analisis de capacidad de la densidad del Rustico
En la Tabla 25, se encuentran los datos estadisticos mas importantes y solicitados por la
empresa ceramica con su respectivo analisis.

Tabla 25. Analisis de capacidad de la densidad del Rustico

indices de capacidad Analisis
Cp El proceso se considera inestable
% Fuera de la El porcentaje que el rustico este por fuera de la especificacion
especificacion es del 54,52%.

Cok =C El proceso se encuentra centrado la media estandar es igual a
pk=Lp .
la media de los datos
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4.3.6.2 Carta control viscosidad

4.3.6.2.1 Analisis de estabilidad. Para el analisis del semielaborado Rustico, se
recolectaron 40 datos del proceso durante 20 dias, cuyos valores se evidencian en el anexo 16.

Para realizar el analisis de estabilidad de la variable viscosidad se utilizaron cartas de
control X-R de medidas individuales con rangos mdviles. Para ello se utilizé el software MiniTab

19y los gréaficos de control que se presentan en la ilustracion 56.

Analisis de estabilidad

Informe de resumen

¢Es estable la media del proceso? Comentarios

Evalie el % de puntos fuera de control. - -
La media del proceso pudiera no ser estable. 7 puntos de los datos

0% > 5% (17,5%) estan fuera de control en la gréfica |. Tenga en cuenta la
posibilidad de ver 0,7% de puntos fuera de control, aungue el procese
S No el
17.5%

Graficas de observaciones individuales y rangos méviles
Investigue cualquier punto fuera de contrel.
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1 5 9 13 17 21 25 29 33 37
N: 40 Media: 30,270 Desv.Est.(corto plaze): 1,0169 Desv.Est.{large plazeo): 1,6098

Los limites de control usan Desv.Est(corto plazo)

lustracién 56. Analisis de estabilidad de la viscosidad del Rustico
Para el célculo de los limites de control no se tiene en cuenta las causas especiales de
inestabilidad identificadas, excepto los datos 38 y 39, ya que por criterios de la empresa no son

puntos de inestabilidad.
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Con base en los andlisis de las cartas de control X-R de medidas individuales y rangos
moviles y, los parametros definidos en el programa MiniTab 19, se encuentran las siguientes
evidencias de inestabilidad presentadas en la Tabla 26.

Tabla 26. Patrones de inestabilidad en la viscosidad del Rustico

o » Puntos fuera de
Grafica Observacion St %
control

Valor individual Patronl; puntos fuera
. 11;22;26;29;40
del limite del proceso

Valor individual Patronl; 8 puntos
(7/40)

consecutivos por 38;39
*100=17,5%

debajo la linea central
Rangos mdviles Patronl; puntos fuera

o 23;26;27,29;30;40 No aplica
del limite del proceso

El proceso se considera inestable en la grafica individual, con base en el indice de
inestabilidad del 17,5% para los datos de viscosidad del proceso. Teniendo en cuenta este resultado
se debe investigar con los encargados del proceso las potenciales causas que estan generando la
alta inestabilidad. Los resultados obtenidos del analisis de causas se presentan a continuacién en
la Tabla 27.

Tabla 27. Causas especiales identificadas en la viscosidad del Rustico

Patron Punto Valor Individual Causa especial

1 22 26 Malas précticas en las condiciones operativas.

Condiciones operativas; relacionado a la
1 11;26;29;40 34,37;34;34 preparacion de materias primas, Malas practicas
en el consumo de linea.
Diferencias sistematicas en el método de
1 38;39 30;30 inspeccion, debido a la inspeccidn constante. En
el proceso ceramico se considera estable.
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Se logra estabilizar el proceso con una indice estabilidad del 0%, en el que no se encuentra
ninguna causa especial.

4.3.6.2.2 Analisis de capacidad. Para desarrollar el analisis de capacidad no se tuvieron en
cuenta los puntos de causas especiales identificados, que se evidencian en el anexo 22. Se evaluara
cuanto es la capacidad del proceso comparada con los limites de control estandar de la empresa;
por lo que antes del analisis, es necesario realizar la prueba de normalidad, con el fin de evidenciar
si los datos corresponden a una distribucién normal o anormal y, dependiendo del resultado, se

define si es un analisis con capacidad normal o anormal.

Graf. normalidad
Los puntos deben estar cerca de la linea.

~ L ] Prueba de normalidad

A (Anderson-Darling)
d Resultados Mo pasa
Valer p < 0,005

llustracién 57. Prueba de normalidad de la viscosidad del Rustico
Segun la llustracion 57, se observa que los datos no pasan, lo cual significa que su
distribucion es anormal. Seguidamente, se procede a realizar el analisis de capacidad, basado en

datos anormales, con el fin de percibir los datos que estan por fuera de la especificacion con los

limites estandar de la empresa, el cual se presenta en la llustracion 58.
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Informe de capacidad del proceso de Viscosidad corregida
Calculos basados en el modelo de distribucién Loglogistica

LEI

Procesar datos

LES
]
i Capacidad largo plazo
1

LEI 28 Pp 033
Objetivo * PPL 0.60

LES 30 PPU 0.06

Media de la muestra 29,9143 Ppk 0.06
Ndmero de muestra 35

Ubicacion 1.88681 Rendimiento largo plazo Esp.
Escala 0,0989845 % < LEI 3,69
Valor umbral 23,2223 % = LES 43,27

% Total 46,96

Desempefio observado
% < LEI 0,00
% = LES 22,86
% Total 22,86

E

28 29 30 31 32 33

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

llustracién 58. Analisis de capacidad anormal de la viscosidad del Rustico

El andlisis se puede evidenciar que el 47% de los datos esta por fuera de control, en cual
un 4% esta por debajo del limite inferior y un 43% esta por encima del limite superior.
4.3.7 Semielaborado Engobe B (Ci07b)

4.3.7.1 Carta control densidad.

4.3.7.1.1 Analisis de estabilidad. Para el analisis del semielaborado Engobe B, se
recolectaron 97 datos del proceso durante 22 dias, cuyos valores se evidencian en el anexo 16.

Para realizar el analisis de estabilidad de la variable densidad se utilizaron cartas de control
X-R de medidas individuales con rangos mdviles. Para ello se utiliz6 el software MiniTab 19y los

graficos de control que se presentan en la ilustracion 59.
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Analisis de estabilidad

Informe de resumen

¢Es estable la media del proceso? Comentarios

Evalie el % de puntes fuera de control. - -
La media del proceso pudiera no ser estable. 19 puntos de los datos

0% = i {19,6%) estan fuera de control en la grafica I. Tenga en cuenta la
posibilidad de ver 0,7% de puntos fuera de contrel, aungue el proceso
s I No | seaesabie
19,6%

Grificas de observaciones individuales y rangos moviles
Investigue cualquier punto fuera de control.
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N: 97 Media: 1786,1 Desv.Est.(corto plazo): 57230 Desv.Est.(largo plazo): 6,9339

Los limites de control usan Desv.Est(corto plazo)

lustracion 59. Analisis de estabilidad de la densidad del Engobe B
Para el calculo de los limites de control solo se tiene en cuenta las causas especiales de
inestabilidad identificadas en el dato 38, 58 y 67.
Con base en los andlisis de las cartas de control X-R de medidas individuales y rangos
moviles y, los parametros definidos en el programa MiniTab 19, se encuentran las siguientes

evidencias de inestabilidad presentadas en la Tabla 28.
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Tabla 28. Patrones de inestabilidad en la densidad del Engobe B

Puntos fuera de

Gréfica Observacion St %
control
Valor Patronl; puntos fuera
individual del limite del proceso 38,58,67
Valor Patronl; 8 puntos (19/97)
individual consecutivos por

9-20;94-97  *100=19,6%
encima de la linea
central

Rangos moviles  Patronl; puntos fuera

o 21 No aplica
del limite del proceso

El proceso se considera inestable en la grafica individual, con base en el indice de
inestabilidad del 19,6% para los datos de densidad del proceso. Teniendo en cuenta este resultado
se debe investigar con los encargados del proceso las potenciales causas que estan generando la
alta inestabilidad. Los resultados obtenidos del analisis de causas se presentan a continuacion en
la Tabla 29.

Tabla 29. Causas especiales identificadas en la densidad del Engobe B

Patron Punto Valor Individual Causa especial
En el proceso ceramico
estos puntos no se
consideran como causa
especial, estos datos se
tendran en cuenta en el
analisis de capacidad

9,10:11:12;13;14 1795;1791:1791:;1791;1793:1792
1 15:16:17:18:19; 1790,1799:1790:1799:1794:1797
20; 94:95:96:97 1783:1784:1780:1784

Se logra estabilizar el proceso con un indice de estabilidad del 3,1%; donde solo se

obtuvieron 3 puntos de causas especiales no identificadas.
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4.3.7.1.2 Analisis de capacidad. Para desarrollar el analisis de capacidad no se tuvieron en
cuenta los puntos de causas especiales identificados, que se evidencian en el anexo 22. Se evaluara
cuanto es la capacidad del proceso comparada con los limites de control estandar de la empresa;
por lo que antes del analisis, es necesario realizar la prueba de normalidad, con el fin de evidenciar
si los datos corresponden a una distribucién normal o anormal y, dependiendo del resultado, se

define si es un analisis con capacidad normal o anormal.

Graf. normalidad
Los puntos deben estar cerca de la linea.

/./ Prueba de normalidad
/é (Anderson-Darling)

Resultados Pasa
Valor p 0,553

.’l

e

Pt

lustracion 60. Prueba de normalidad de la densidad del Engobe B
Segun la llustracion 60, se observa que los datos pasan, lo cual significa que su distribucién
es normal. Seguidamente se procede a realizar el andlisis de capacidad, el cual se presenta en la

llustracion 61.



Analisis de capacidad para Densidad

Informe de desempeiio del proceso

Histograma de capacidad

;Estan los datos dentro de los limites?

| LES

Caracterizacion del proceso

N Total a7
Tamafic del subgrupe 1
Media 1785,9
Desviacién estandar (largo plazo) 76120
Desviacion estandar (corto plazo) 6,1318

1770,0 1777.5 1785,0

Estadisticos de capacidad
Real (large plazo)
Pp 0,22
Ppk -0,26
Nivel Z -0,84
% fuera espec. (cbservado) 77,32
% fuera espec. (esperado) 80,01
PPM (DPMO) (observadao) 7731986
PPM (DPMOQ) (esperado) 800135
Posible (corte plazo)
Cp 0,27
Cpk -0,32
Nivel Z -0,99
% fuera espec. (esperado) 8379
1792,5 1800,0 1807.5 PPM {DPMO) {esperado) 837856

La capacidad real {largo plazo) es lo que experimenta el cliente.

— — — — La capacidad potencial (corto plaze) es la que se pedria alcanzar
si se eliminaran los desplazamientos y desvios del proceso.

llustracion 61. Analisis de capacidad de la densidad del Engobe B
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En la Tabla 30, se encuentran los datos estadisticos mas importantes y solicitados por la

empresa ceramica con su respectivo analisis.

Tabla 30. Analisis de capacidad de la densidad del Engobe B

indices de

capacidad

Andlisis

Cp
% Fuera de la

especificacion

Cpk <Cp

El proceso se considera incapaz
El porcentaje que el Engobe B este por fuera de la
especificacion es del 83,79%.
Oportunidad de mejoramiento en el proceso, no se encuentra

centrado respecto a la media.
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4.3.7.2 Carta control viscosidad

4.3.7.2.1 Andlisis de estabilidad. Para el analisis del semielaborado Engobe B, se
recolectaron 97 datos del proceso durante 22 dias, cuyos valores se evidencian en el anexo 16.

Para realizar el analisis de estabilidad de la variable viscosidad, se utilizaron cartas de
control X-R de medidas individuales con rangos mdviles. Para ello se utilizo el software MiniTab

19y los gréaficos de control que se presentan en la ilustracion 62.

Analisis de estabilidad

Informe de resumen

¢Es estable la media del proceso?
Evalde el % de puntos fuera de control.

Comentarios

La media del procesc pudiera no ser estable. 11 puntos de los datos

0% > 5% {11,3%) estan fuera de control en la gréfica I. Tenga en cuenta la
posibilidad de ver 0,7% de puntos fuera de control, aunque el proceso
I No | seacsble
11,3%

Grificas de observaciones individuales y rangos maviles
Investigue cualquier punto fuera de control.

_ 35
3 LCS=33,11
=
=
z _
= 30 ¥=29,52
o N
m I
= o
LCI=2593
25
8 [
Hom n
= (A ™ T
3 .- i
| Il _
E A ° L LCS=4413
n 1 |
g ”® ”»e L] ® o Ll e
3 R N\ | ® —
® [\lee o o eese » o ® |1z
. . e ._* [ W 0 60 e P swemWw L] [d L0
1 n 21 31 41 51 61 i 81 n
N: 97 Media: 29,519 Desv.Est.(corto plazo): 1,1974 Desv.Est.(large plaze): 1,7038

Los limites de control usan Desv.Estcorto plazo)

llustracion 62. Analisis de estabilidad de la viscosidad del Engobe B

Para el célculo de los limites de control no se tiene en cuenta las causas especiales de
inestabilidad identificadas, excepto los datos 31 - 33, ya que por criterios de la empresa no son

puntos de inestabilidad.
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Con base en los andlisis de las cartas de control X-R de medidas individuales y rangos
moviles y, los parametros definidos en el programa MiniTab 19, se encuentran las siguientes
evidencias de inestabilidad presentadas en la Tabla 31.

Tabla 31. Patrones de inestabilidad de la viscosidad del Engobe B

Gréfica Observacion Puntos fuera de control St %

Valor individual  Patronl; puntos fuera del
o 16;18;20;22;25;80;84;85
limite del proceso

Valor individual Patronl; 8 puntos

_ _ (12/97)
consecutivos por debajo la 31;32;33
; *100=11,3
linea central
Rangos méviles  Patronl; puntos fuera del 16;17;18;19;20;21;22;23 )
o No aplica
limite del proceso 80;81;84

El proceso se considera inestable en la gréfica individual, con base en el indice de
inestabilidad del 11,3% para los datos de viscosidad del proceso. Teniendo en cuenta este resultado
se debe investigar con los encargados del proceso las potenciales causas que estan generando la
alta inestabilidad. Los resultados obtenidos del anélisis de causas se presentan a continuacion en

la Tabla 32.
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Tabla 32. Causas especiales de inestabilidad de la viscosidad del Engobe B

Patron Punto Valor Individual Causa especial

Preparacion inadecuada en los

1 25 25 .
insumos.

Malas précticas en las condiciones
1 16;18;20;80;84,;85 35;36;36;35;34;35 )
operativas.

En el proceso ceramico estos puntos
no se consideran como causa
1 31;32;33 28;29;28 ) )
especial, estos datos se tendran en

cuenta en el analisis de capacidad.

Se logra estabilizar el proceso con un indice de estabilidad del 1,11%; donde se encuentra
una causa especial en el proceso.

4.3.7.2.2 Andlisis de capacidad. Para desarrollar el analisis de capacidad no se tuvieron
en cuenta los puntos de causas especiales identificados, que se evidencian en el anexo 22. Se
evaluara cuanto es la capacidad del proceso comparada con los limites de control estandar de la
empresa; por lo que antes del analisis, es necesario realizar la prueba de normalidad, con el fin de
evidenciar si los datos corresponden a una distribucion normal o anormal y, dependiendo del

resultado, se define si es un analisis con capacidad normal o anormal.

Graf. normalidad
Los puntos deben estar cerca de la linea.

® Prueba de normalidad
[ ] (Anderson-Darling)

Resultades Mo pasa
Waler p < 0,005

lustracion 63. Prueba de normalidad de la viscosidad del Engobe B
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Segun la llustracion 63, se observa que los datos no pasan, lo cual significa que su
distribucion es anormal. Seguidamente, se procede a realizar el analisis de capacidad, basado en
datos anormales, con el fin de percibir los datos que estan por fuera de la especificacion con los

limites estandar de la empresa, el cual se presenta en la llustracion 64.

Informe de capacidad del proceso de Viscosidad estable
Calculos basados en el modelo de distribucion Loglogistica

Ndmero de muestra 90

LEI LES
1
Procesar datos i Capacidad largo plazo

LEI 28 | Pp 0.29
Objetivo * 1 PPL 032
LES 30 | PPU 0.27
Media de la muestra 29,1778 ! Ppk 0,27

1

1
Ubicacion 1,22559 i
Escala 0204751 % < LEI 16,79
Valor umbral 25,5455 % = LES 21,24

% Total 38.03
Desempefio observado
% < LEI 5,56
% = LES 155

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
i
| Rendimiento largo plazo Esp.
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
i
% Total 2111

I S

26 28 30 32 34

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
llustracion 64. Anélisis de capacidad anormal de la viscosidad del Engobe B
En el andlisis, se puede evidenciar que el 38% de los datos esta por fuera de control, donde
un 17% esté por debajo del limite inferior y un 21% esta por encima del limite superior.
4.3.8 Anadlisis de la calidad asociada a los parametros establecidos en la empresa
comparando con los parametros de control por semielaborado
Los siete semielaborados a los que se le aplicaron técnicas de control estadistico con sus

respectivas variables de evaluacidn, se le realizara un analisis de calidad con el objetivo de conocer



129

la incidencia que tiene en el producto final. Por tal motivo, se desarrollé un analisis de calidad
asociado a los limites de control del sistema de gestion de calidad y de las cartas de control por
cada semielaborado. A partir de esa informacion, se efectlo una comparacion para conocer el
estado de la calidad, es decir; si aumento, disminuyo o se conservd estable. En el anélisis de calidad

se utilizé la herramienta Power Bi para los célculos, filtros y las graficas correspondientes.

Afio, Mes, Dia

PRODUCTO

SEMIELABORADO

Todas odas

odas

CUMPLIMIENTO
DENSIDAD
%TG DENSIDADZ por

SEMIELABORADO y ESTADO
DENSIDAD

ESTADO ... ®CU

CUMPLIMIENTO
VISCOSIDAD
%TG VISCOSIDADZ por SEMIELABORADO
y ESTADO VISCOSIDAD

ESTADO... ®C

%TG VISCOSIDAD2

DENSIDAD2

1750 1851

O

VISCOSIDADZ

CALIDAD

PRIMERA, GRADO B y TERCERA

Visualizaciones

» Campos »

Compilar visual

BEllE kE B
b 0 b B L b2
HFEOQE
CVaEmEE
EE@ErRME
fOR R -
b e

7 & [ £

v [, CONSUMO (2)
esTADO Wiscos
% ViSCOSIDAD INF..
% WiscosipAD su
0 ¥ Wiscosipanz

te

SEMIELABORADO SEMIELABORADO v X

TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO_‘
y ESTADO DENSIDAD

ESTADO ... @CUMPLE @NO CUMPLE

%TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO y
ESTADO VISCOSIDAD

ESTADO VI... @CUMPLE @NO CUMPLE

Leyenda
ESTADO DENSIDAD v X
@ TERCERA Valores

%TG DENSIDAD2 v X

SEMIELABORADO

Mltiplos pequefios

Agregar campos de datos a

, TG DENSIDADZ 1

Informacién sabre herramien..

INFORME Informe (D) INFORME (V) | o

Agregar campos de datos a

llustracion 65. Filtros y gréficas de Power Bi

En la llustracion 65, se puede evidenciar los siguientes filtros; tiempo, producto,
semielaborado y las variables de densidad y viscosidad. Por otra parte, en las graficas se observa
todos los semielaborados evaluados, en donde los colores significan; verde que si cumple y rojo
que no cumple. Estos célculos pertinentes, se realizaron con los datos del Anexo U (consumo de
los semielaborados), el cual se calculé por promedio, teniendo en cuenta los filtros, tales como;
semielaborado, variables y los limites de control correspondiente.

En el Anexo 23, se muestra la calidad asociada a la comparacién de limites de control de
la empresa respecto a las cartas de control para la variable densidad por cada semielaborado y en

el Anexo 24, se evidencia la calidad asociada a la comparacion de limites de control de la empresa
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respecto a las cartas de control para la variable viscosidad por cada semielaborado. A partir de
estos calculos, se realiza la comparacion de limites estandar con los limites de las cartas de control,

determinando el estado de la calidad, el cual se exhibe en la llustracion 66.

Analisis de calidad
. A Calidad con los
Limites estandar (G IEER| Glonl (BB TS Limites de la |Calidad con los limites limites de la
Semielaborado [Mediciones |Carta control| de la empresa estandar de el carta control de la carta control |empresa vs calidad
i con los limites de la
Inferior | superior | primera | Grado b | tercera | Inferior | Superior | primera | Grado b | tercera carta control
_— densidad 1815 1820 90,18 | 6,58 3,24 | 1805 1842 89,33 | 7,21 3,46
atin >’ viscosidad 28 30 | 89,94 | 634 | 371 | 23 35 | 89,14 | 734 | 352
Tob brillo 30 densidad 1800 1810 74,9 15,55 9,55 1789 1820 76,22 14,81 8,97 AUMENTO
viscosidad 34 36 75,58 14,01 | 10,41 30 38 76,26 14,77 8,97 I AUMENTO
et e 6 densidad 1770 1780 80,68 16,58 2,73 1767 1816 78,58 14,79 6,64
viscosidad 28 30 76,98 14,29 8,74 26 32 78,21 14,62 7,17 AUMENTO
X densidad 1790 1800 78,62 20,25 1,13 1787 1811 79,84 18,78 1,38 AUMENTO
Diamante std 31 " "
viscosidad 28 32 78,76 19,88 1,36 28 32 78,76 19,88 1,36 ESTABLE
Base baltico 23 densidad 1790 1795 79,24 15,91 4,85 1778 1808 83,46 11,69 4,85 AUMENTO
viscosidad 32 34 81,97 | 13,58 | 4,44 23 42 83,05 | 12,31 | 4,64 AUMENTO
Rustico 40 densidad 1760 1770 90,29 8,35 1,36 1750 1787 90,65 7,76 1,59 AUMENTO
viscosidad 28 30 90,14 8,14 1,72 27 33 90,48 7,78 1,74 AUMENTO
Engobe B &7 densidad 1770 1780 85,16 | 12,33 | 2,51 | 1769 1803 87,45 | 10,28 | 2,28 AUMENTO
viscosidad 28 30 86,89 10,76 2,35 26 33 87,42 10,19 2,39 AUMENTO

llustracién 66. Analisis de calidad

Estado Porcentaje
Aumento 71%
Estable 7%
Disminuyo 21%
Total 100%

llustracion 67. Estado general para los semielaborados evaluados

Segun la llustracion 67, en el anlisis de calidad se puede evidenciar que:

El 21% de su calidad disminuye para los semielaborados; especificamente en las 2 cartas
control de Satin y en la carta de control densidad del Engobe diamante.

En el semielaborado Diamante estandar, su calidad aumento en la carta de control densidad
y se mantiene estable en la carta de control viscosidad, lo que quiere decir que no hay ninguna

variacién de limites.
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La calidad de la mayoria de los semielaborados aumentd en un 71% con las cartas de
control, lo que significa que hay un mejor panorama para una posible actualizacion de los limites
de control para el sistema de gestidn de calidad.

4.3.9 Diagrama de Ishikawa

Se realiz6 un diagrama de Ishikawa teniendo en cuenta la problematica relacionada al

incumplimiento en los parametros del sistema de gestion de calidad para los semielaborados

evaluados, en el que se encuentra sus posibles causas que son evidenciadas en la llustracion 68.



132

Medio . .
i No tiene en Métodos
ambiente cuenta el
«—— Contaminacién factor df Incumplimiento del procedimiento
correccion
Falta de / Malas practicas en
" . o —
Inestabilidad actualizacion —— / Carencia los ajustes
de BN de parametros \ capacitacién
temperatura falencias en el
Falta de «— diligenciamiento
Polucidn control Fallbracmn 0 ajustes de de formatos
instrumentos
Incumplimiento
» | en los parametros
/ de control 5.G.C.
_ Falta //
Carencia ', 4 Ccapacitacionesy /
retroalimentacion entrenamiento /
/
//
Falta motivacion — / +—— Malestado
y comunicacion Falta calibracion /
Condiciones oajustesde —— —>/
«——— operativas instrumentos /
inadecuadas /

Instrumentos

llustracion 68. Diagrama de Ishikawa asociada al incumplimiento en los pardmetros del S.G.C.

Mano obra
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4.4  Propuesta de mejora para la toma decisiones

Conforme al resultado de la evaluacién de los analisis de control estadistico del proceso,
se elabord una propuesta, la cual consiste en la aplicacion de un control estandar, que permita
mantener una valoracion destacable en el sistema de gestién de calidad. A continuacién, se
describe la estrategia de mejora a seguir para cada uno de los posibles estados de un proceso y las
acciones de mejora propuestas.
4.4.1 Estrategias de mejora Basado en el estado actual del proceso

A partir de los resultados de las técnicas de control estadistico evidenciadas en el objetivo
de analisis de estabilidad y capacidad, se determiné el proceso en el que se encuentra cada
semielaborado con su respectiva variable basado en la teoria de control estadistico de calidad,

visualizado en la ilustracion 69.

Estrategia de mejora basado en control estadistico
actual del proceso

Semielaborados Variables Estabilidad|Capacidad Estrategia
Satin Densidad Estable Incapaz Proceso tipo C
Viscosidad Estable Incapaz Proceso tipo C
Tob brillo I?ensu':lad Estable Incapaz Proceso t!po C
Viscosidad Estable Incapaz Proceso tipo C
. Densidad Estable Incapaz Proceso tipo C
engobe diamante : : :
Viscosidad Inestable Incapaz Proceso tipo D
. Densidad Estable Incapaz Proceso tipo C
Diamante std : : :
Viscosidad estable Incapaz Proceso tipo C
Base baltico I?ensu.:lad Estable Incapaz Proceso t!po C
Viscosidad Estable Incapaz Proceso tipo C
. Densidad Estable Incapaz Proceso tipo C
Rustico - - -
Viscosidad Estable Incapaz Proceso tipo C
. Densidad Estable Incapaz Proceso tipo C
Top brillo - - :
Viscosidad Estable Incapaz Proceso tipo C

llustracion 69. Estrategias de mejora basada el estado actual del proceso
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4.4.2 Acciones de mejora propuesta

4.4.2.1 Proceso tipo D. Este proceso es aplicable a aquellos que son inestables e incapaces.
Por lo tanto, se proponen realizar estrategias con el fin detectar y eliminar las causas de la
inestabilidad, identificando qué paso en cada punto especial. Se debe distinguir los patrones para
crear hipotesis sobre las posibles causas que siguen dicha inestabilidad. Se tienen 2 enfoques; el
primero se asocia a la segmentacion de los datos, para encontrar las posibles causas de los patrones
de inestabilidad, puesto que, un ejemplo formal; si se asume la comparacion de los resultados
obtenidos, aceptando que la inestabilidad se debe a grandes variaciones de lote a lote de materia
prima. El otro enfoque estratégico es planificar adecuadamente y realizar experimentos para
confirmar las hipotesis sobre las causas de la inestabilidad.

4.4.2.2 Proceso tipo C. Este proceso es aplicable a aquellos que son estables pero
incapaces. Por lo que la estrategia para mejorar la capacidad del proceso, se asocia a las técnicas
de control estadistico, en donde se procede a realizar los siguientes pasos:

(1)  Definir las variables criticas del proceso a la cual se le va a realizar el control
estadistico.

(2)  Definir el tipo de muestreo y la toma de datos de las variables a controlar.

(3) Realizar andlisis de estabilidad de las variables definidas mediante cartas de control
de individuales X — R utilizando rangos moviles, para determinar la estabilidad del proceso y
conocer las causas comunes o especiales de variacion.

(4)  Realizar anélisis de capacidad, con relacion a los pardmetros de calidad establecidos
como estandar de calidad por parte de la empresa.

Teniendo en cuenta estos pasos, la empresa realiza las acciones de mejora enfocadas en

generar mayor productividad y competitividad en el mercado.
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4.4.3 Acciones de mejora realizadas

A partir de la probleméatica estudiada en el Diagrama de Ishikawa en la llustracion 68 y de
las acciones propuestas, se planted una solucion para la causa asociada a la carencia de control
estadistico, utilizando la transformacion digital y las capacitaciones a los técnicos encargados del
proceso, como ejes fundamentales que contrarrestaran dicha falencia. Asimismo, esta accion de
mejora conto con el apoyo del area de tecnologia informatica y del area de innovacion y desarrollo.

4.4.3.1 Transformacion digital. Se desarroll6 un cambio al area preparacion de esmaltes,
que comprendid hasta la parte del consumo a la linea de fabricacion. Esta transformacion consistio
en adaptar los formatos fisicos en formato digital, brindando una mayor accesibilidad a la
informacion de las variables del proceso. A continuacion, se realizard una breve explicacion sobre
cémo aplicarlo para el area preparacion de esmaltes y lineas de fabricacion.

4.4.3.1.1 Aplicacién del formato digital para el area preparacion de esmaltes.

(1) La seleccidn de su respectivo proceso, en donde se debe tener en cuenta el programa de
produccion para seleccionar el molino que prepara el semielaborado, como se evidencia en la

llustracion 70.

Seleccione Puesto de trabajo:

MOLINO ESMALTE 1

lustracion 70. Seleccidn del puesto de trabajo.
Fuente: Empresa Ceramica (2022)

(2) Se procede a realizar la seleccion del semielaborado con su respectiva orden de

fabricacion, el cual se presenta en la llustracion 71.
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Seleccione Orden :

ESMALTE BASE BALTICO 2-20099036-YE2Z -

ESMALTE BASE BALTICO 2-20099096-YEZ

ESMALTE BASE BALTICO 2-20099097-YE2Z

ESMALTE BASE BALTICO 2-20099098-YE2 I
ESMALTE BASE BALTICO 2-20099099-YE2

ESMALTE RUSTICO-20099100-YE2

ESMALTE RUSTICO-20099102-YE2

ESMALTE RUSTICO-20099103-YE2

llustracion 71. Seleccion del semielaborado con su respectiva orden de fabricacion
Fuente: Empresa Ceramica (2022)

(3) Teniendo en cuanta el semielaborado, automaticamente le mostrara la orden de
fabricacién y la alternativa, por lo que la persona que esta diligenciando debe colocar su nimero

de identificacion y orden de fabricacion, como se evidencia en la llustracion 72.

llustracion 72. Ejemplo del diligenciamiento de la persona encargada de registrar las variables
Fuente: Empresa Ceramica (2022)
(4) Diligenciamiento de las variables para su respectivo subproceso, como se muestra en

la lustracion 73 e llustracion 74.
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llustracion 73. Registro de las variables para subproceso de alistamiento
Fuente: Empresa Ceramica (2022)

llustracién 74. Registro de las variables para el subproceso de preparacion
Fuente: Empresa Cerdmica (2022)

4.4.3.1.2 Aplicacion de formato digital para el consumo del semielaborado.
(1) La seleccidn de su respectivo proceso, en donde se debe tener en cuenta el programa de
produccidn para seleccionar la linea en la que se est4 consumiendo el semielaborado, como se

evidencia en la llustracion 75.
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Seleccione Puesto de trabajo:

‘ LINEA 1

= ‘

LINEA1 -
LINEA 2

LINEA3 I
LINEA 4

. LINEAS I

lustracion 75. Seleccidn del puesto de trabajo para lineas
Fuente: Empresa Ceramica (2022)

(2) Se procede a realizar la seleccion del producto con su respectiva orden de fabricacion,

el cual se presenta en la llustracion 76.

Seleccione Orden :

PICCIANO PLATA 45X530.1 PRIMERA-20098511-Y11

PICCIAND PLATA £5X30.1 PRIMERA-20098511-YL1
TOPACIO BRONCE 45X90.1 PRIMERA-20058608-YL1
TOPACIO PLATA 45X90.1 PRIMERA-20098603-YL1
AGATA 45X90.1 PRIMERA-20035027-YL1

CIRCON 45X90.1 PRIMERA-20093084-YL1

CUARZOD 45X30.1 PRIMERA-20099085-YL1

ZAFIRO 45X90.1 PRIMERA-20095086-YL1

lustracion 76. Seleccién del producto
Fuente: Empresa Cerdmica (2022)

(3) Teniendo en cuenta el producto, automéaticamente le mostrara los semielaborados que
se consumen por el producto, por lo que la persona que estéa diligenciando debe colocar su nimero

de identificacion y orden de fabricacion, como se evidencia en la llustracion 77.

Validar Datos de Usuario
200950587 03

& Usuario /) Orden de Produccion:

\ Fablan Andres Martinez varga 20099087

llustracién 77. Ejemplo del diligenciamiento de la Persona encargada de registrar las variables
Fuente: Empresa Ceramica (2022)

(4) Diligenciamiento de las variables en el proceso de consumo para su respectivo

semielaborado, como se muestra en la llustracion 78.
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lustracion 78. Registro de las variables para el consumo
Fuente: Empresa Ceramica (2022)

Para la aplicacion de los formatos correspondientes a las variables asociadas al area
preparacion de esmaltes, se implementaron los siguientes equipos tecnoldgicos que se pueden
evidenciar en la lustracién 79. Ademas, se desarrollaron capacitaciones a los encargados del
proceso, de tal forma que entendieran el procedimiento a seguir para el diligenciamiento del
formato digital y de las acciones de mejora propuestas en base al sistema actual del proceso. Es
importante aclarar que por privacidad de la empresa no se cuenta con registro fotografico de las

capacitaciones.

llustracion 79. Evidencia de los equipos implementado para las acciones de mejora
Fuente: Empresa Cerdmica (2022)
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5. Conclusiones

El diagndstico de la situacion actual, respecto al conocimiento de las variables del area
preparacion de esmaltes, permitié determinar que no se aplica control estadistico de calidad, por
lo tanto, se establecié una propuesta de mejora basada en técnicas de control estadistico, en el que
se emplearon los andlisis de estabilidad y capacidad, para asi conocer la incidencia de la calidad
en el producto final.

Se confirm6 que las variables densidad y viscosidad son las que presentan mas
antecedentes de variacion e incumplimiento y, por consiguiente, se requirié la aplicacién de control
estadistico para estas.

En el plan de muestreo para la recopilaciéon de la informacion, se efectué una muestra
aleatoria por cada semielaborado que se consumi6, en donde se evalu6 cada variable de forma
general para tener en cuenta todo los factores y los antecedentes mas destacables de la empresa,
los cuales corresponden a las condiciones operativas, verificando el cumplimiento del sistema
gestion de calidad.

En el andlisis estadistico, se determind que el proceso en general se logro estabilizar para
la mayoria de las cartas de control con un 93%; lo que significa que cuando ocurre una causa
especial, son identificadas para que no vuelva afectar la calidad del producto. Por otra parte, la
inestabilidad para las cartas de control equivale a un 7%, donde solo influye el engobe diamante,
debido a que se repitieron causas especiales no identificadas en el tiempo evaluado.

Al considerar una mayor recopilacion de datos se pudo identificar mejor las causas
especiales e intervenir con los encargados del proceso para estabilizarlas, dando como resultado el

aumento de la calidad.
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Con los anélisis estadisticos de calidad, se evidencio que los parametros estandar densidad
y viscosidad de las fichas técnicas estan desactualizados en todos los semielaborados, en donde es
posible que exista variacion atribuible a materiales, métodos, mediciones, diferencias en las
condiciones de operacidn de la maquinaria y desajustes, entre otro; causando la baja capacidad en
el proceso, sin embargo, la calidad en general es aceptable con un 84% de primera, lo que significd
que la empresa se caracteriza por mantenerla a partir de la experiencia ceramica del personal.

En las estrategias de mejora se dedujo que la mayoria de los procesos son tipo ¢, basado en
esto, se plante6 una accion de mejora, la cual se enfocd en el desarrollo de un control estadistico
de calidad estandar.

La transformacion digital es un eje fundamental para cualquier empresa en la actualidad,
por lo que se establecié una accién de mejora que contribuya al buen sistema de monitoreo para
detectar los cambios de manera oportuna y de esta manera, identificar las causas especiales dentro
de las aparentes causas comunes que generan los problemas de capacidad.

En las acciones de mejora que se realizaron, se dedujo que la empresa estd comprometida
con la calidad, por lo tanto, empez6 a implementar la transformacion digital para tener un mayor
control del proceso en tiempo real, lo que permite la visualizacién tanto para control ceramico,
estadistico y calidad; con la finalidad de tener una estandarizacion de los pardmetros del sistema

gestion de calidad y una calidad de primera basada en el Six sigma.
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6. Recomendaciones

Tener en cuenta los analisis estadisticos de calidad realizados en el proyecto para iniciar la
fase de control estandar, ya que proporcionaria un mejor panorama, que permita conseguir una
adecuada estandarizacion del proceso.

Investigar las causas de baja capacidad mediante un proyecto de mejora Six sigma para
encontrar detalladamente las causas del exceso de variacidn y su respectiva solucion.

Conformar un equipo de trabajo, el cual se encargue de buscar la solucién del problema en
forma metddica, y superar la tendencia de probar ocurrencias sin razon, o causas repetitivas de
inestabilidad.

Empezar a implementar estudios de repetibilidad y reproducibilidad en el area preparacion
de esmaltes y lineas de fabricacion, para lograr evaluar las condiciones operativas y los
instrumentos de medicion, con el fin de identificar la mayor fuente de variacion mediante la
confiabilidad de los datos.

Realizar seguimiento y actualizacion de los formatos digitales cuando se requiera para
evitar tener documentos obsoletos que no aporten valor a los procesos y al sistema, asegurando la
transparencia de los datos.

Para la propuesta del disefio de la carta de control estandar, se sugiere el uso de un software

como el programa MiniTab 19; el cual oferta paquetes estadisticos industriales.



143

indice de Contenido

Abellan, B. S. (2016). Estudio de los factores de transmision de la variabilidad. Asociacion
Espafiola de Ingenieria Mecénica, 1-8.

AGUILAR, E. A. (2011). virtual.sepi.upiicsa. Obtenido de
http://www.virtual.sepi.upiicsa.ipn.mx/tesis/TESISErnestoAlvarado.pdf

Alzate, L. M. (2016). Estudio del consumo de energia en molienda humedad de un mineral
considerando reologia y suspensiones. Tesis de maestria, Universidad Nacional de Colombia,
Medellin.

Betancourt. (12 de julio de 2016). ingenio empresa. Obtenido de
https://ingenioempresa.com/diagrama-de-pareto/

Carranza, C. P. (2012). Control estadistico de calidad en pasteurizacion del jugo. Obtenido
de http://www.dspace.uce.edu.ec/handle/25000/21760

cepal.org. (s.f). Obtenido de
https://www.cepal.org/ilpes/noticias/paginas/7/35117/03_arbol_1.pdf

Ceramica. (s.f.). Obtenido de
https://www.ceramicaitalia.com/corporativo/quienessomos.php

Ceramica wiki. (2021). Obtenido de https://ceramica.fandom.com/wiki/Engobe

Comercio, S. d. (s.f.). Industria y comercio superintendencia. Obtenido de
https://www.sic.gov.co/sites/default/files/normatividad/CE_Implementacion_ RNBD_fase_2.pdf

conexiconesan. (20 de junio de 2016). Obtenido de https://www.esan.edu.pe/apuntes-
empresariales/2016/06/como-identificar-y-reducir-desperdicios-a-lo-largo-de-la-logistica/

Control estadistico de calidad. (s.f). Obtenido de

https://personales.unican.es/sordocm/T3.pdf



144

Control estadistico de calidad seis sigma. (2009). En R. d. Humberto Gutiérrez Pulido.

contrumatica metaporpal de arquictetura, ingenieria y construccién. (s.f.). Obtenido de
https://www.construmatica.com/construpedia/Proceso_de Fabricaci%C3%B3n_de_Baldosas_Ce
r%C3%Almicas

Egas Argoti, D. A. (2017). Proyecto de disminucion de desperdicios en el proceso
productivo de las maquinas generadoras en la planta Proquinal S.A. Colombia utilizando la
metodologia DMAIC. Proyecto curricular, Universidad Distrital Francisco José de Caldas, Bogota
D.C.

Esmalte cerdmico. (s.f.). Obtenido de https://www.hisour.com/es/ceramic-glaze-
51762/#:~:text=El%20esmalte%20cer%C3%A1lmico%20es%20una,decorar%200%20impermea
bilizar%20un%?20art%C3%ADculo.

Ferndndez Abajo, M. (2000). Manual sobre fabricacion de baldosas tejas y ladrillos (1.aed.
ed.). Barcelona: Beralmar.

Garcia Leon, R. A. (01 de 01 de 2017). repositorio.cuc.edu. Obtenido de
https://repositorio.cuc.edu.co/handle/11323/2481

Gasch, J. G. (2006). Obtenido de
https://www.qualicer.org/recopilatorio/ponencias/pdfs/0611040s.pdf

Humberto Gutiérrez pulido, R. d. (2009). Control estadistico de calidad y seis sigma. En
Control estadistico de calidad y seis sigma (pag. 32). Mexicana, Reg. NUm. 736. Obtenido de
https://www.uv.mx/personal/ermeneses/files/2018/05/6-control-estadistico-de-la-calidad-y-seis-
sigma-gutierrez-2da.pdf

Ingenieria industrial (control de calidad). (s.f). Obtenido de

https://www.ingenieriaindustrialonline.com/gestion-de-calidad/capacidad-de-procesos/



145

I1SO 90001:2000. (2017). Obtenido de
https://www.mitma.gob.es/recursos_mfom/is090012000.pdf

Isootols.com. (s.f.). Obtenido de https://www.isotools.com.co/la-norma-iso-9001-2015-se-
basa-ciclo-phva/

José V. Abellan Nebot, C. V. (2016). Estudio de los factores de transmisién de la
variabilidad dimensional en la fabricacion de baldosas ceramicas. XXI Congreso Nacional de
Ingenieria Mecénica, (pags. 684-691).

Konica minolta. (s.f.). Obtenido de https://sensing.konicaminolta.us/mx/blog/entendiendo-
el-espacio-de-color-cie-lab/

Meire, J. y. (12 de junio de 2018). blog de la calidad. Obtenido de
https://blogdelacalidad.com/diagrama-de-ishikawa/

Obtenido de SIMCORE 2019: https://www.simcore.fr/es/gestion-de-flujos/gestion-de-
produccion/

okdiario.com. (21 de marzo de 2021). Obtenido de
https://okdiario.com/curiosidades/conoce-metodo-observacion-directa-
3628568#:~:text=2019%2016%3A51-
,E1%20m%C3%A9t0d0%20de%200bservaci%C3%B3n%20directa%20es%20un%20m%C3%A
9t0d0%20de%20recolecci%C3%B3n,que%20se%20desenvuelve%20el%200bjeto.

Orientacion universitaria. (1 de 30 de 2019). Obtenido de
https://orientacion.universia.net.co/infodetail/orientacion/consejos/las-normas-apa-son-

importantes-en-el-desarrollo-de-su-tesis-5518.html



146

Porras Alzate, L. M. (2016). Estudio del consumo de energia en molienda humeda de un
mineral considerando reologia de suspensiones. Tesis de maestria, Universidad Nacional de
Colombia, Medellin.

Portafolio. (s.f.). Guia de Empresas Colombianas. Recuperado el 26 de 05 de 2021, de
https://empresas.portafolio.co/departamento/NORTE-SANTANDER/

Quintero, J. A. (2018). Analisis estadistico para el mejoramiento del control y aprobacién
de semielaborados en la empresa ceramica Italia. Clcuta.

Reyes, J. A. (s.f). Ceramind_JARLIQUA pdf. Obtenido de
https://rua.ua.es/dspace/bitstream/10045/13558/1/Ceramind_JARLIQUA.pdf

Rivas, J. C. (2017). repositorio.utp. Obtenido de
https://repositorio.utp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12867/1169/Juan%20Rivas_Trabajo%20d
e%20Suficiencia%20Profesional_Titulo%20Profesional_2017.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Rojas, P. A. R. (2006). Control estadistico de procesos 1. 1-74.

Ruiz Gil caramic ideas. (s.f.). Obtenido de https://ruizgilceramica.com/tecnicas-de-cocion/

SACMI IBERICA S.A. (2001). Tecnologia ceramica aplicada.

Software, M. S., Asistente, E., & Cantidad, E. N. (2002). Andlisis de capacidad Revision
general.

Soporte de minitab (el estadistico de Anderson-Darling). (2018). Obtenido de
https://support.minitab.com/es-mx/minitab/18/help-and-how-to/statistics/basic-
statistics/supporting-topics/normality/the-anderson-darling-statistic/

TEDDLIE, T. Y. (2014). Barrantes, pag. 100.

Una empresa Ceramica. (s.f.). Cerdmica Italia. Recuperado el 26 de 06 de 2021, de

https://www.ceramicaitalia.com/corporativo/quienessomos.php



147

Vera, S. (18 de noviembre de 2019).

visionindustrial. (6 de marzo de 2013). Obtenido de
http://www.visionindustrial.com.mx/industria/calidad/lean-manufacturing

Zyght, B. (8 de marzo de 2020). Los desperdicios en las industrias y el concepto MUDA.

Obtenido de https://www.zyght.com/blog/es/desperdicios-en-las-industrias-concepto-muda/



148

Bibliografia

Alzate, L. M. (2016). Estudio del consumo de energia en molienda humedad de un mineral
considerando reologia y suspensiones. (proyecto para optar en titulo de magister de ingenieria
recursos minerales), Universidad Nacional de Colombia, Medellin, Recuperado de

Calderon Martin, M. V. (2018). Propuesta para la optimizacion y mejora del
abastecimiento de la Planta Esmaltes de Ceramica San Lorenzo en el municipio de Sopd
Cundinamarca. (Proyecto de préacticas), Universidad Nacional Abierta y a Distancia,
Cundinamarca, Colombia. Recuperado de

Calderon Martin, M. V. (2018). Propuesta para la optimizacion y mejora del
abastecimiento de la Planta Esmaltes de Ceramica San Lorenzo en el municipio de Sopd
Cundinamarca. Proyecto de grado, Universidad Nacional Abierta y a Distancia, Sopé.

cepal.org. (s.f). Obtenido de
https://www.cepal.org/ilpes/noticias/paginas/7/35117/03_arbol_1.pdf

Ceramica (s.f). Obtenido de
https://www.ceramicaitalia.com/corporativo/quienessomos.php

Egas Argoti, D. A. (2017). Proyecto de disminucion de desperdicios en el proceso
productivo de las maquinas generadoras en la planta Proquinal S.A. Colombia utilizando la
metodologia DMAIC. Proyecto curricular, Universidad Distrital Francisco José de Caldas, Bogota
D.C.

https://repositorio.unal.edu.co/bitstream/handle/unal/58344/32108400.2016.pdf?sequence
=1&isAllowed=y

https://repository.udistrital.edu.co/bitstream/handle/11349/6141/rojasgeraldinesilvacamil

02017.pdf?sequence=1&isAllowed=y



149

https://repository.unad.edu.co/bitstream/handle/10596/24070/mvcalderonm.pdf?sequence
=1&isAllowed=y

Humberto Gutiérrez pulido, R. d. (2009). Control estadistico de calidad y seis sigma. En
Control estadistico de calidad y seis sigma (pag. 32). Mexicana, Reg. Nim. 736. Obtenido de
https://www.uv.mx/personal/ermeneses/files/2018/05/6-control-estadistico-de-la-calidad-y-seis-
sigma-gutierrez-2da.pdf

Ledn, M. (2015). metodologia de kaizen en los desperdicios. Obtenido de
https://www.gestiopolis.com/kaizen-para-la-eliminacion-de-desperdicios-y-reduccion-de-costos/

Lilian Andrea Alvarez, I. D. (2009). UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER.
Obtenido de http://tangara.uis.edu.co/biblioweb/tesis/2009/131926.pdf

Lilian Andrea Alvarez, 1. D. (2009). UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER.
Obtenido de http://tangara.uis.edu.co/biblioweb/tesis/2009/131926.pdf

Llopis, M. G. (2010). Estimacion estadistica, modelado y andlisis de la trasmision y coste
de la variabilidad en procesos multi-etapa. Aplicacién en la fabricacion de Baldosas cerdmicas.
Universitat Jaume I, Castellon.

Martin, M. V. (2018). Obtenido de
https://repository.unad.edu.co/bitstream/handle/10596/24070/mvcalderonm.pdf?sequence=1&is
Allowed=y

Martin, M. V. (2018). Obtenido de
https://repository.unad.edu.co/bitstream/handle/10596/24070/mvcalderonm.pdf?sequence=1&is
Allowed=y

Masterbag S.A.S, (proyecto de pasantia para optar titulo de tecndlogo industrial),

Universidad Distrital Francisco José de Caldas, Bogota, recuperado de



150

Mauricio., L. (2 de julio de 2013).

Quintero, J. A. (2018). Analisis estadistico para el mejoramiento del control y aprobacion
de semielaborados en la empresa Ceramica Italia. Cucuta. (proyecto de grado para optar por el
titulo de ingenieria industrial) Universidad de Pamplona, Cucuta

Rojas y silva ( 2017). Plan de mejoramiento a partir del control estadistico de calidad en

TUNOQUE, E. D. (2016). PLICACION DE LA METODOLOGIA SIX SIGMA PARA
mejorar la productividad en el proceso decorado de baldosas ceramicas en el area de esmaltado.
Obtenido de
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/4522/MARCELO_TED.pdf?seque
nce=1&isAllowed=y

TUNOQUE, E. D. (2016). PLICACION DE LA METODOLOGIA SIX SIGMA PARA
mejorar la productividad en el proceso decorado de baldosas cerdmicas en el area de esmaltado.
Obtenido de
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/4522/MARCELO_TED.pdf?seque
nce=1&isAllowed=y

Vera, S. (2019) Andlisis de desperdicios en la preparacion de esmalte y engobe en la
empresa de revestimiento cerdmico. (Proyecto de pasantia para optar al titulo de ingeniera

industrial), Universidad de Pamplona, Clcuta. Recuperado por la empresa que me permitio leer.



151

ANexos

T D3
4‘..\“‘.‘ .-\.\...c.,os.'.'\.\. -~
RAME AT SCE- ST
W AR 8
£ LV eihions \.u.ﬁ..s., Cn 2

-

¥
»

}}.

-
B
.

ot
-

-

"
)
Jo

; ’,‘;'.o X
‘l' _ i »

2

Anexo 1. Balanza para la toma de % de humedad del material
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Anexo 2. Copa Ford para la toma de muestra de viscosidad
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Anexo 3. La toma de densidad se realiza con picnémetro y la balanza
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Anexo 4. Area de alistamiento
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Anexo 5. Balsas del area preparacién esmaltes
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Anexo 7. Formato de produccién diligenciado en el area de alistamiento y molienda
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Anexo 8. Proceso de molienda en el area preparacion esmaltes
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Glosario
Bigbag: bolsa de gran tamario fabricada para almacenar grandes cantidades de material
Brillo: La medicion del brillo se basa en la cantidad de luz reflejada en la superficie relativa
al estdndar de referencia de cristal pulido, medida en unidades de brillo (GU, en sus siglas
en inglés).
Ceramica: es el arte de fabricar objetos de porcelana, loza y barro. Es la utilizacién de
materiales solidos inorganicos y no metalicos con una gama de propiedades Utiles,
incluyendo dureza y resistencia muy altas, puntos de fusion extremadamente altos y un buen
aislamiento eléctrico y térmico.
Campana de Engobe o Base: Maquina que genera una cortina (velo) de esmalte por el que
pasa el soporte cerdmico para cubrirse del esmalte
Densidad: es la cantidad de masa a un determinado volumen
Suspension: es un material acuoso o es una mezcla heterogénea formada por un sélido en
polvo o por pequefias particulas no solubles
Molienda: proceso mediante el cual se reduce el tamafio del material mineralizado a menos
de 0,2 milimetros. También se refiere a la dispersion de material solido
Viscosidad: es el poder espesante que tiene un fluido. Es una medida de su resistencia a las
deformaciones graduales
Variabilidad: Variacion de la caracteristica o variable objeto de estudio; esta se define a
partir de un intervalo de variacion (habitualmente +y1) calculado a partir de la desviacion

tipica de la variable.

Anexo 9. Glosario
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Anexo 10. Balanza
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Anexo 11. Secadero
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Anexo 12. Brillometro
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Anexo 13. Colorimetro.
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Anexo 14. Carpetas y formatos del area preparacion esmaltes.



AREA PREPARACION ESMALTES

Subprocesos

PREPARACION

FORMATO: ORDEN
DE
PRODUCCION
DE ESMALTES
{cod: f-200007-
000)

*  Orden de
produccion

* Fecha

+ Producto

* Componentes

*  Observaciones

* Kgcargar

* Kgcargados

+ Porcentaje
humedad

FORMATO: MOLINOS
EN PROCESO;
ORDEN DE
PRODUCCION DE
ESMALTES (cod: f-

200007-000)
*  Orden de
produccian
» Fecha
+ Producto

* Componentes

* (Observaciones

* Operador de cargue
* Turno

* lLavado de molino

* Hora deinicio

* Hora parada

* Tiempo molienda

* numerc molino

DATOS AJIUSTE
fecha
operador de
ajuste

hora ajuste
condiciones de
ajuste
[viscosidad,
densidad,
residuo)

brillo (1 / 100)
balsa de
descargue
aditivos
agregados al
ajuste

balsa de descarga
datos de guema
de aprobacion
observacion de
calidad

FORMATO: DESPACHO
DE SEMIELABORADOS
(cod: f-200007-007)

» fecha

*  turno

* operario surtidor

* linea

» semielaborado

» cantidad kg

» observaciones

» esmalte con
color

» balsao
recipiente de
preparacién

=  medio de
almacenamiento

+ condiciones

» firma de recibido

» firma del surtidor

Anexo 15. Esquema de registros y variables en el area preparacion esmaltes.

FORMATO:
CONTROL DE
PRODUCTOS

COLOREADOS POR
DISPERSION (cod:

f-200007-001)
« fecha
+ fturno
+ operador
+ linea

+ referencia

de esmalte
sin color
+ referencia
esmalte a
colorear
» referencia
semielabor
ada
+ cantidad kg
+  ajuste kg
« lote
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Datos de las variables criticas para el analisis de estabilidad y capacidad
18/1/2022 - 14/1/2022- 27/1/2022 - 29/1/2022- 13/1/2022 - 12/1/2022 - 13/1/2022 -
Datos fecha 11/2/2022 fecha ‘ 9/2/2022 fecha 8/2/2022 fecha ‘ 9/2/2022 fecha ‘ 11/2/2022 fecha ‘ 8/2/2022
i Cl07B ENGOBE DIAMANTE TOB BRILLO RUSTICO BASE BALTICO
Densidad viscosidad Densidad - viscosidad - Densidad - viscosidad - Densidad - viscosidad - Densidad - viscosidad -

1 1769 29 1792 25 1795 30 1798 30 1761 28 1791 32

2 1771 34 1770 25 1800 30 1808 33 1755 28 1794 32 1831 27
3 1778 29 1778 27 1800 30 1807 33 1760 28 1805 38 1833 27
4 1780 28 1773 29 1795 30 1814 35 1760 28 1790 32 1834 27
5 1782 25 1786 32 1787 28 1820 34 1763 29 1790 32 1834 27
6 1797 28 1794 26 1804 29 1800 33 1771 29 1788 30 1816 32
7 1790 28 1783 26 1800 28 1809 32 1779 32 1831 27 1824 32
8 1780 28 1805 25 1802 30 1820 34 1771 30 1791 33 1828 33
9 1788 28 1785 26 1804 31 1792 29 1757 29 1790 32 1827 29
10 1788 28 1804 26 1804 31 1812 30 1762 32 1794 36 1816 29
11 1786 28 1799 29 1807 29 1810 34 1765 34 1793 35 1825 28
12 1786 28 1810 27 1809 30 1812 34 1767 33 1786 32 1818 28
13 1796 29 1782 27 1783 29 1795 34 1776 32 1788 33 1816 29
14 1780 28 1790 26 1783 29 1797 36 1790 30 1794 38 1836 32
15 1795 28 1820 29 1795 30 1797 33 1761 29 1800 33 1819 28
16 1796 31 1792 29 1803 29 1793 34 1771 30 1805 37 1827 34
17 1785 28 1813 29 1793 31 1802 34 1768 30 1787 29 1819 28
18 1791 29 1805 31 1793 31 1799 35 1764 29 1793 31 1819 28
19 1789 28 1795 33 1794 30 1796 35 1772 31 1794 35 1818 28
20 1796 31 1787 31 1794 30 1801 35 1774 31 1791 29 1827 30
21 1793 30 1787 31 1798 30 1807 33 1760 30 1793 36 1833 31
22 1794 31 1789 29 1798 30 1805 36 1752 26 1788 34 1838 29
23 1790 29 1786 29 1797 30 1798 35 1762 31 1801 31 1835 29
24 1795 29 1786 26 1798 27 1801 35 1766 30 1851 34
25 1807 32 1788 31 1795 27 1806 33 1754 31 1834 30
26 1786 28 1794 31 1795 27 1804 36 1782 37 1828 30
27 1790 29 1797 31 1809 29 1805 33 1750 29 1822 29
28 1778 30 1791 30 1798 30 1810 35 1777 29 1827 27
29 1797 29 1798 30 1799 31 1812 34 1781 34 1824 32
30 1786 29 1775 35 1809 28 1800 34 1770 30 1835 32
31 1783 27 1786 29 1802 29 1770 30 1827 29
32 1785 28 1798 30 1778 30 1837 32
33 1788 29 1801 29 1778 30 1816 26
34 1795 29 1776 29 1773 30 1837 32
35 1791 28 1789 31 1762 30 1822 28
36 1774 29 1805 30 1772 30 1824 28
37 1788 29 1807 32 1770 29 1823 28
38 1791 30 1796 30 1770 30 1823 28
39 1784 28 1785 31 1775 30 1819 28
40 1803 31 1788 30 1769 34 1819 28
41 1789 29 1788 28 1826 32
42 1782 29 1792 29 1814 26
43 1787 29 1794 29 1795 24
44 1779 28 1795 30 1837 28
45 1782 29 1791 30 1805 24
46 1785 31 1789 29 1822 31
47 1786 32 1809 31
48 1789 29 1818 29
49 1804 29 1809 27
50 1783 30 1814 29
51 1783 32 1816 30
52 1791 30 1816 32
53 1787 33 1820 26
54 1781 30 1811 30
55 1788 28 1808 27
56 1775 29 1821 26
57 1793 29 1816 28
58 1792 29

59 1789 31

60 1779 30

61 1767 29

62 1776 31

63 1789 30

64 1779 30

65 1787 29

66 1782 28

67 1771 28

68 1790 30

69 1780 27

70 1780 28

71 1781 27

72 1799 35

73 1773 28

74 1789 30

75 1790 28

76 1775 28

77 1799 36

78 1794 31

79 1780 35

80 1783 29

81 1780 29

82 1773 27

83 1781 34

84 1788 35

85 1786 32

86 1786 29

87 1797 36

88 1784 30

89 1785 29

90 1785 29

91 1779 29

92 1786 29

93 1785 29

94 1783 29

95 1784 30

96 1780 29

97 1784 27

Anexo 16. Datos de las variables para el andlisis de estabilidad y capacidad.
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SEMIELABORADOS DEL AREA PREPARACION ESMALTE
Datos de

Datos de entrada de produccion informacién
Fases del Datos / teenica

o 2Qué decisién | ¢Requiere
proceso descripcion unidedde mportanciade Rangode  Modo de iComose Frecuenciade L Lo, setomas  comprade
Medida  lavarisble operacién  carpeta mide?  Medicion partirde esta. instrumento

2 2

variable?

[2
estandarizad
o

se cuantifca los
Pesaje enla| ordende Cantidada
il sl |FicHaTECNICA | FoRMATO URGENTE No Bascul
ogramos cargar | kgsecos |17 si | o Alstador | < ascula
Se cuantifica los
Kilogramos
Kiogramos cargados | kghimedos | himedospara | I | FICHATECNICA| forwato | s |Pesaieental ordende ey | pigragor | Cantidad No Bascula
bascula | fabricacion cargados
cada
e se evalia cuanta
humedad hay en
el materil para
medir cuantos cantidad kg
.« Balanza de Balanza de
% s |rckatecnica | rorwato | si [ B e e | uRcENTE | Alstador | secos No P
se puede e compensar
compensar en las
materias primas
Jasticas
Esel solvente
Balanza | ordende Elvolumen de .
Aava L FEins st No FORMATO | SI oo | fabiaén | URGENTE | Molinero | & /ehmens No noaplica
Desde que.
Elpunto de , Para medir el
CARGUE hoest | panidagel | NO No | romwro | no | emelema NORMAL | Molinero | tiempode | N0 | CONOMEM
minutos giarel | fabricacion 00RELOJ
MOLINO molino = molienda
expectativa del Tiempo Cuantoesla
Tiempo planeado del | horas: tiempo de registrados | orden de dfferencia de CRONOMETR
proceso minutos | moliendapor | © e FORMATO | S1 | cmpiricame | fabricacion | UROENTE | MOIEMO |/ pectativa | M© | 00reLos
molino nte alarealidad
Cuanto
Cuando
¥ horas: | Eltiempo que ordende demoro enel CRONOMETR
Hora fnalizacién o Lraieodse | no NO FORMATO | NO | cumplalas | A5 EE| NoRMAL | Molinero | PoR e wo | SEONOHET
molienda
Tos veces que
sea necesaria
densidad [ Cenessoldes | g pcuarecnica | ForwaTo | si [PeSaeen URGENTE | Molinero | S1a¥ae No | Picndmetro
balanza nel adicionar agua
doscarga agua nar:mam)n,
del molino veces)
para medirla siha)
tiempo en la
viscosidad seg | fluidezdeun sl |FcHaTecNica | FormaTO | Si 1a3 | URGENTE | Molinero | adicionar NO | CopaFord
copa Ford
liquido it
Se cuanifica el .
tamafio de las — e Tamiz 4325,
residuo gramos | particulas para st FICHATECNICA | FORMATO si [Pesa 123 URGENTE | Molinero NO balanzay
balanza dade
evaluar su P secadero
reactividad e
SEREQUIERE
e Vet -
o aditivos CM.C o |c No o FoRvATO | S (PRSI ENIR  gyeces | uRGENTE | Molinero |OTPOETEN) g
TO REOLOGICO &
DELFLUIDO
SEREQUIERE
MEIORAR EL \
aditivos TP.F K6 e No NO FormATO | S (PR ERIA  aveces | URGENTE | Molinero |3 No
TO REOLOGICO (L2
DELFALUIDO
raquela
N s it
Prepara relacional
P MOLINO soluble, iitros de la
cion AGUA K6 No No FoRMATO | Si aveces | URGENTE | Molinero | pesoen No bomba,
disminuya su bomba oo
densidady P
viscosidad
cuanto tiempo
tiempo de mas ——
MOLIENDA Min EIoib No NO rormato | si [Mvandoel| e | Urcente | Molinero | reducirel no | CRONOMETR
tiempo
i, amafio de a
d suspensiony.
su residuo
brilo < oducto No NO FoRMATO | Si conel | poreads | ypgenre | wolinero |5l StNEN|g Brilometro
equipo | molino delamuestra
ceramico
PRUEBA conel | porcada Es ol esténdar
PATRON ‘ les el e e PATIN St equpo | moling | URCENTE | MOIEO | gy sy | NO
(balsa) regel) PRUEER =0 e el estand
N No si °1ea0a | RGENTE | Mol selestindar] o | colorimetro
° les | verdet)yrojois)| M PATIN ! equipo | moiino OISO | de la muestra
- [se evalia el color|
5 B o o PRUEBA - conel | porcada | oo | | Eselestindar |
les i PATIN equipo | molino delamuestra
Siladiferencia
esmayora 10
. . conel | porcada se vuelve ;
brilo U producto No No FoRMATO | Si s " URGENTE | Molinero " si Brilometro
Variables cordmico quip molino ajustar
condiciones al
de
i molino
aprobacion |yyestaa ( 52 evalia el color|
PRUEBA o Aust
‘molino) L blanco(+)y No o si conel | porcada | ypgenre | olinero | AUStePor No
les PATIN equipo | molino tono
negrot)
G PRUEBA conel | porcada Ajuste por 7
a No No si URGENTE | Mol NO | Colorimetr
les | verdet)y rojo(+) PATIN ! equipo | molino OINer0 | tono olermetre
—[se evalia el color|
b a No No PRUEBA si conel | porcada | ypcenre | Molnero | AUIEPOT | o
les i PATIN equipo | molino tono
Siocurrié algo e restia
andlsis de un
anormal enel roceso
tréy roceso o un orden del
Gy noapica | ™ o aplca No FORMATO | NO | noaplca URGENTE | Molinero | anormaly No noaplica
muestra mensaje a formato
evaluarsu
procederenel
otro proceso o
L5 temperatura
TEMPERATURA INFERIOR | - Grados. | minima que st No PRUEBA | No | Nosplca | PO | UpeenTe | Surtidor | Defectologia |  NO No aplica
celsus | puede liegarel PATIN molino
ciclo del horno
La temperatura
TEMPERATURA SUPERIOR | Grad éxima que PRUEBA o
rados | mewima aue si No NO | Noapica | POT% | ypgenTe | Surtidor | Defectologia |  NO No apiica
celsius | puede llegarel PATIN molino
ciclo del horno
LCRED saber con cual
PRUEBA por cada
- e | Mo o foe NO [ Noapica | POT3% | upGenTe | Suridor | Defectoogia | Mo No apiica
producto
Cuanto minutos
durala PRUEBA s | Poread
cucococcon | winuros | AEE s NO freiie NO | Noapica | P3| upGenTe | Suridor | efectoogia | NO No aplca
producto
Tos veces que
secalcula sea necesaria
o oo sihay que
oevsion> i [ | g noeouca | romaro | s [Pessieen el unenre | sunidor | adioraro | N0 | pendmeto
. agua
agua parametro (1-
3veces)
para medirla S— sihay que
Surtido | Descargadela VISCOSIDAD seg fluidez de un s |FIcHATECNICA| FoRMATO | si Cop’a || 123 | URGENTE | Suridor | adicionar No Copa Ford
balsa diti
para realizar
Siocurrid algo e
anormal enel roce
den del
observaciones No aplica Dmcf‘:‘: :“ No NO FORMATO | NO No aplica z::“: URGENTE | Surtidor | anormaly NO No aplica
evaluar su
proceder en el
otro proceso
- to

Anexo 17. Matriz de variables en el &rea preparacion esmaltes.



ALISTAMIENTO
95160 10092396912 29/09/2021 SATIN COMPUESTO 5434 2000,0 2000,00
95160 29/09/2021 SATIN cM.C R-210 60 6,40 7,00
95160 29/09/2021 SATIN TPF 60 6,00
95160 29/09/2021 SATIN H20 800,0 760,00
95299 28/09/2021 ENG ARCILLA 932 1761,0 1961,00 10,20
95299 29/09/2021 ENG FELDESPATO F-500 1560,0 1564.4 0,28
95299 30/09/2021 ENG ARENA Q-50 649,2 651,00 029
95299 1/10/2021 ENG DIAMANTE ZIRCOSIL FIVE 648,0 648,00
95299 2/10/2021 ENG DIAMANTE ALUMINA 150,0 150,00
95299 3/10/2021 ENG DIAMANTE FRITA 038 1297,2 1297,20
95299 10030348713 4/10/2021 ENG DIAMANTE COMPUESTO 1703 3000,0 3000,00
95299 5/10/2021 ENG DIAMANTE cm.C P-220 120 13,20 10,00
95299 6/10/2021 ENG DIAMANTE TPF 60 6,00
95299 7/10/2021 ENG DIAMANTE H20 3600,0 3600,00
95127 28/09/2021 BBALTICO COMPUESTO 159 2200,0 2200,00
95128 29/09/2021 BBALTICO FRITA 0408 3160 316,00
95129 20210003509 30/09/2021 BBALTICO CAOLIN RASHOR 67,0 75,00 11,00
95130 1/10/2021 BBALTICO cMm.C P-210 55 590 7,00
95131 2/10/2021 BBALTICO T.PF 40 4,00
95132 3/10/2021 BBALTICO SAL 10 1,00
95133 4/10/2021 BBALTICO H20 980,0 980,00
95157 28/09/2021 R3 ESTANDAR COMPUESTO 1148 2200,0 2200,00
95158 29/09/2021 R3 ESTANDAR FRITA 038 195,0 195,00
95159 30/09/2021 R3 ESTANDAR ARENA Q-50 1950 195,00
95160 1/10/2021 R3 ESTANDAR cM.C P-220 35 330
95161 2/10/2021 R3 ESTANDAR TPF 33 355 7,00
95162 3/10/2021 R3 ESTANDAR H20 8300 800,00
95084 21/09/2021 RUSTICO COMPUESTO 19035 2000,0 2000,00
95084 22/09/2021 RUSTICO FELDESPATO F-500 90,0 90,00
95084 23/09/2021 RUSTICO FRITA 6117 120,0 120,00
95084 24/09/2021 RUSTICO FRITA 035 300 30,00
95084 20210003509 25/09/2021 RUSTICO CAOLIN RASHOR 250 28,00 10,00
95084 26/09/2021 RUSTICO cMm.C R210 40 4,30 7,00
95084 27/09/2021 RUSTICO TPF 55
95084 28/09/2021 RUSTICO H20 800,0
95082 11/09/2021 clo78 ARCILLA 932 600,0 670,00 10,00
95083 12/09/2021 clo7s FELDESPATO F-500 9220 925,00 030
95084 13/09/2021 clo7s ARCILLA G-400 250 25,00
95085 14/09/2021 clo78 ALUMINA 630 63,00
95086 20210003509 15/09/2021 clo78 CAOLIN RASHOR  120,0 135,00 11,00
95087 16/09/2021 clo78 ZIRCOSIL FIVE 200,0 200,00
95088 17/09/2021 clo78 COMPUESTO 1709 1000,0 1000,00
95089 18/09/2021 clo78 cm.C P40 50 540 7,00
95090 19/09/2021 clo78 T.PF 30 3,00
95091 20/09/2021 clo78 H20 1000,0 1000,00
94995 19/09/2021 __ DIAMANTE ENSAYO COMPUESTO 5685 2000,0 2000,00
94995 19/09/2021 _ DIAMANTE ENSAYO FRITA 6468 600,0 600,00
94995 19/09/2021 __ DIAMANTE ENSAYO FRITA 038 70,0 70,00
94995 19/09/2021 __ DIAMANTE ENSAYO ARENA Q-50 70,0 70,00
94995 19/09/2021 __ DIAMANTE ENSAYO cM.C P-220 60 6,40 7,00
94995 19/09/2021 __ DIAMANTE ENSAYO TP.F 30 3,00
94995 19/09/2021 _ DIAMANTE ENSAYO H20 980,0 1000,00
95197 19/09/2021 SMALTOBIO TCD COMPUESTO 321 2000,0 2000,00
95197 19/09/2021 SMALTOBIO TCD cM.C P-210 55 590 7,00
95197 19/09/2021 SMALTOBIO TCD TPF 25 2,50
95197 19/09/2021 SMALTOBIO TCD H20 600,0
94724 17/09/2021 _ SMALTOBIO ENDEKA COMPUESTO 18025 2000,0 2000,00
94724 17/09/2021 _ SMALTOBIO ENDEKA FRITA 035 2000 200,00
94724 17/09/2021  SMALTOBIO ENDEKA FELDESPATO F-500 120,0 120,00
94724 17/09/2021  SMALTOBIO ENDEKA cMm.C P-210 40 430 7,00
94724 17/09/2021  SMALTOBIO ENDEKA TPF 50 5,00
94724 17/09/2021 _ SMALTOBIO ENDEKA H20 7000 700,00
FALTO 14/09/2021 R3 AJUSTE COMPUESTO 2200 2201
FALTO 14/09/2021 R3 AJUSTE cmC 315 33 6,00
FALTO 14/09/2021 R3 AJUSTE TPRF 315 316
FALTO 14/09/2021 R3 AJUSTE H20 800 801
95160 19/09/2021 ENG TABLETA ENGOBE 1000 1000,00
95160 19/09/2021 ENG TABLETA BENTONITA 15 1,50
95160 19/09/2021 ENG TABLETA H20 800 800,00
921261 3/09/2021 TOP BRILLO COMPUESTO 2200 22000
921262 4/09/2021 TOP BRILLO FRITA 218 14740 1474,00
921262 4/09/2021 TOP BRILLO FRITA 219 550,0 550,00
921262 4/09/2021 TOP BRILLO cm.C P-210 25 2,70 6,00
921262 20210003509 4/09/2021 TOP BRILLO CAOLIN 180 161,0 176,00 10,00
921262 4/09/2021 TOP BRILLO T.PF 45 4,50
921262 4/09/2021 TOP BRILLO H20 700,0 650,00
95224 20/09/2021 __ SMALTOBIO ENDEKA COMPUESTO 18025 2000,0
95224 20/09/2021 __ SMALTOBIO ENDEKA FRITA 035 200,0
95224 20/09/2021 _ SMALTOBIO ENDEKA FELDESPATO F-500 120,0
95224 20/09/2021 __ SMALTOBIO ENDEKA cMm.C P-210 40 430 7,00
95224 20/09/2021 __ SMALTOBIO ENDEKA TPF 50
95224 20/09/2021 _ SMALTOBIO ENDEKA H20 750,0
23/09/2021 DIAMANTE STD COMPUESTO 5685 2000,0 2000,00
24/09/2021 DIAMANTE STD FRITA 6468 600,0 600,00
25/09/2021 DIAMANTE STD cMm.C 60 6,40
26/09/2021 DIAMANTE STD TPF 45 4,50
27/09/2021 DIAMANTE STD H20 950,0 950,00
97299 6/01/2022 SATIN ENSAYO COMPUESTO 5434 2000,0 2000,00
97299 6/01/2022 SATIN ENSAYO FRITA 617 500,0 500,00
97299 6/01/2022 SATIN ENSAYO cM.C P-210 60 6,40 7,00
97299 6/01/2022 SATIN ENSAYO TP.F 7,0 7,00
97299 6/01/2022 SATIN ENSAYO H20 900,0
96580 2021042012 6/01/2022 CI07B ENSAYO COMPUESTO FB-20 2000,0 2000,00
96580 6/01/2022 CI07B ENSAYO ARCILLA 932 280,0 314,00 10,70
96580 6/01/2022 CI07B ENSAYO FELDESPATO F-500 3200 34,50 040
96580 6/01/2022 CI07B ENSAYO ZIRCOSIL FIVE 800 80,00
96580 6/01/2022 CI078 ENSAYO FRITA 035 90,0 90,00
96580 6/01/2022 CI078 ENSAYO FRITA 6117 90,0 90,00
96580 6/01/2022 CI07B ENSAYO cm.C P-210 2,0 215 7,00
96580 6/01/2022 CI078 ENSAYO TPF 90 9,00
96580 6/01/2022 CI07B ENSAYO H20 11000
97654 25/01/2022 clo7e ARCILLA 932 600,0 670,00 10,00
97654 25/01/2022 clo78 FELDESPATO F-500 9220 925,00 030
97654 25/01/2022 clo78 ARCILLA G-400 250 25,00
97654 25/01/2022 clo78 ALUMINA 630 63,00
97654 20210003509 25/01/2022 clo78 CAOLIN RASHOR  120,0 135,00 11,00
97654 25/01/2022 clo78 ZIRCOSIL FIVE 200,0 200,00
97654 25/01/2022 clo78 COMPUESTO 1709 1000,0 1000,00
97654 25/01/2022 clo78 cMm.C P40 60 6,40 7,00
97654 25/01/2022 clo78 TP.F 30 3,00
97654 25/01/2022 clo78 H20 1000,0 1000,00

Anexo 18. Comportamiento de las variables en el sub proceso de alistamientos
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Comportamiento de preparacion de los semielaborados
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Registros ADITIVOS INFORMACION MUESTRA| PRUEBA PATIN
viscos! C.M.C|T.P.F(K [AGUA( | MOLIENDA DENSIDAD | VISCOSIDA BRILLO | BRILLO | DIFERENCIA
- - - 4 DENSIDAD'| “ppp | REsIDUO R = (o] Gro| o] | FMOUNG | REASA T, | Restouez = = | PATRON .| MUESTR BRILLO

95494 6a2 | 5/01/2022 | BBALTICO | 1790-1795 | 38-40 | 10105 |87,41] 049 | 1,86 20 121 3 1 1790 40 102 [ 8639 | 0360 | 1,92 | 78,90 75,40 35 1,03

95554 622 | 5/01/2022 SATIN 1815-1820 | 28-30 12 |8931] 051 382 4 12 1825 33 20 | 9043 | 0560 [ 336 | 2430 24,50 02 121181682
95506 632 | 5/01/2022 | SMALTOBIOTCD | 1800-1810 | 32-36 | 051 |86,14] -1,07 |-182 8 4 1802 34 10 | 8617 | 1,020 | 163 2,80 2,90 o1 0,19874607
95620 2a10 | 6/01/2022 | BBALTICO | 1790-1795 | 3840 | 10-105 |87,88| 052 | 1,87 4 1 1791 40 105 | 87,05 | 0460 | 1,87 | 80,70 8040 03 083216585
95587 2a10 | 6/01/2022 cio78 17701775 | 2830 | 182 |89,24] 044 | 056 7 18 1776 30 20 | 8982 | 0340 | 093 2,10 2,20 01 0,69519781
95555 2a10 | 6/01/2022 SATIN 18151820 | 28-30 12 4 2 1800 32 20 | 8923 | 0320 | 3% 9,90 9,00 09 0,89638162
95676 2a10 | 7/01/2022 |[DIAMANTE ENSAYO| 1795-1805 | 32-34 | 10-10,5 1500 | 120 65 8 23 1795 34 105 | 9121 | 0840 | 138 | 9260 90,00 26 057105166
95689 622 | 7/01/2022 RUSTICO 1760-1770 | 2830 | 225 6 13 1771 31 25 8673 | 0440 | 380 | 1260 13,00 04 0,3144837
95672 6a2 | 7/01/2022 clo7s 1770-1775 | 2830 | 182 7 18 1773 30 19 9141 | 0260 | 193 2,50 2,60 01 155624548
95621 2a10 | 7/01/2022 | BBALTICO | 1790-1795 | 38-40 | 10-105 |8552] -055 | 1,14 3 1 1794 39 103 | 8647 | 0670 | 104 | 8240 82,00 04 0,96275646
95501 6a2 | 8/01/2022 | diamante ensayo | 17951805 | 32-34 | 10105 |9291] -213 | 028 7 3 1800 36 101 | 9266 | 1980 | 051 | 79,50 79,00 05 0,37134889
95766 622 | 8/01/2022 cio7 17701775 | 2830 | 182 |9279] 122 [ 077 2 18 1774 29 18 9335 | 1,140 | 120 2,00 2,00 [ 0,71056316
95772 622 | 8/01/202 satin 1815-1820 | 28-30 12 |8686] 027 [387 5 12 1818 30 21 8646 | 0290 | 397 | 2670 26,90 02 0,41279535
95778 622 |10/01/2022 clo78 1770-1775 | 28-30 182 [8461] 061 |152 8 18 1772 30 18 8501 | 0,580 | 155 2,20 2,30 01 0,40224371
95713 622__|10/01/2022 | diamante ensayo | 1795-1805 | 32-34 | 10-105 |9037] -0,61 | 180 7 23 1801 36 101 | 9096 | -0620 | 1,74 | 80,00 80,20 02 059312731
95742 2a10_[10/01/2022 cio78 17701775 | 2830 | 182 |87,97| 043 | 067 30 2 18 1771 31 21 8845 | 0290 | 1,03 2,20 220 ) 0,61611687
95680 2a10_[10/01/2022| satinensayo | 1815-1820 | 28-30 12 |8669] 060 | 245 100 | 420 4 1 1815 29 20 | 87,10 | 0710 [ 239 | 71,00 72,00 1 0,42871902
95783 2a10_|10/01/2022| _ RUSTICO 1760-1770 | 2830 | 225 |8436] 038 [ 3,35 40 180 6 13 1763 30 22 84,59 | 0430 | 330 | 1430 23,00 87 0,24062419
95749 2a10 [11/01/2022] _ RUsTICO 17601770 | 2830 | 225 |8364] 140 | 433 6 13 1762 28 20 | 8346 | 1490 [ 459 | 2140 2230 09 0,32878564
95556 6A2 _|11/01/2022| satinensayo | 18151820 | 28-30 12 86 | 048 [2,02 70 360 5 1 1815 30 20 | 8629 | 0390 | 204 | 6820 67,60 06 0,30430248
95718 6A2_|11/01/2022 cio78 17701775 | 2830 | 182 | 871 075 | 176 8 18 1772 30 18 8669 | 0,920 | 201 2,20 220 ) 050941143
95856 6A2 _|11/01/2022 satin 1815-1820 | 28-30 12 |8968] 084 |29 4 12 1817 30 20 | 8904 | 0780 [ 342 | 2180 21,60 02 0,81437092
97302 2A10_[11/01/2022| __RUSTICO 1760-1770 | 2830 | 225 |8477] 018 [ 2,18 a 13 1768 30 22 8511 | 0,120 | 207 | 11,0 11,20 02 0,36235342
95785 6A2_|12/01/2022 clo78 17701775 | 2830 | 182 |88,59] -042 | 087 8 17 1770 32 18 89,23 | -0370 | 111 2,10 2,10 [ 0,68534663
95934 6A2 | 12/01/2022 | diamante ensayo | 1795-1805 | 32-34 | 10105 |8595] 0,04 | 163 420 7 23 1800 30 100 | 8565 | 0420 | 158 | 8470 8,60 01 0,30479501
95781 6A2_|12/01/2022 17601770 | 2830 | 225 |84,40| 111 | 427 a 13 1770 30 21 8432 | 1,160 | 441 3,30 3,60 03 0,16881943
97453 1086 [13/01/2022 R3 9230[ -1,40 [-028 7 19 1848 35 88 92,80 | 2,050 | -042 | 8030 82,50 22 083192548
97312 10A6 |13/01/2022|  BBALTICO | 1790-1795 | 38-40 | 10-10,5 |87,690| -047 | 1,59 5 11 1792 40 102 | 87,02 | 0420 | 143 | 8280 84,60 18 0,69065187
97330 10A6[13/01/2022] _ RUSTICO 1760-1770 | 28-30 8493 051 [ 276 4 13 1707 30 26 84,72 | 0840 | 340 4,50 410 04 0,75006666
97441 10A6|13/01/2022|  BBALTICO | 1790-1795 | 38-40 8617] 0,50 | 1,20 5 1 1794 38 105 | 8711 | 050 | 121 | 9140 91,80 04 0,94005319
97449 10A6 [ 14/01/2022 SATIN 18151820 | 28-30 86,26 042 | 209 6 2 1815 30 20 | 8613 | 0400 | 1,04 | 28,80 3020 14 0,19949937
97329 6A2 _|14/01/2022|  RUSTICO 1760-1770 | 28-30 8545 0,74 | 357 4 12 1775 32 26 8511 | 0860 | 303 4,50 4,60 01 0,64930732
97314 6A2_|14/01/2022 cio78 1770-1775 | 28-30 87,01] -0,16 | 1,46 2 18 1771 29 18 87,20 | 0050 | 146 2,30 2,30 [ 0,28319605
97457 6A2__|14/01/2022 1770-1780 | 28-30 87,29 0,16 | 206 1 2 1773 29 14 8590 | 0620 | 235 2,30 230 [ 149258166
97450 2A10 |14/01/2022 SATIN 1815-1820 | 28-30 8472] -031 [ 1,0 3 12 1817 30 18 84,66 | -0310 | 120 | 2920 29,60 04 0,06

97451 10A6 [ 15/01/2022 SATIN 18151820 | 28-30 88,56 0,35 | 308 3 12 1821 30 20 | 8301 [ 0320 298 | 1310 10,70 24 0,5598214
97455 1086 [15/01/2022 R3 91,50 -1,32 165 7 4 1850 35 89 91,91 | 1,680 | -194 | 8100 82,90 19 0,61789967
97501 10A6 _|15/01/2022| _ RUSTICO 1760-1770 | 2830 | 2-25 |8325] 064 | 244 a 13 1764 32 22 8364 | 0720 | 2386 210 4,20 o1 0,57870545
97447 10A6[15/01/2022] _ RUSTICO 1760-1770 | 2830 | 225 |8418] 057 | 229 6 13 1767 31 20 | 8348 | 0660 | 261 3,70 4,80 11 0,77491935
97358 2A10 |16/01/2022 cio78 17701775 | 2830 | 182 83,80 020 | 123 8 23 1775 32 19 84,11 | -0310 | 080 2,20 2,20 [ 0,735595
97502 6A2 _|17/01/2022| _ RUSTICO 17601770 | 2830 | 225 _|81,16] 070 | 295 6 13 1768 30 21 82,00 | 0,700 | 293 3,90 3,60 03 0,84023806
97452 1086 [17/01/2022 ATIN 1815-1820 | 28-30 12 [8679] -048 [241 5 1 1817 32 17 8637 | -0370 | 226 | 1470 13,90 08 0,45934736
97357 10A6[17/01/2022 cio78 1770-1775 | 2830 | 182 |8826] 020 | 1,80 2 18 1771 29 19 8818 | 0260 | 1,73 2,40 2,40 [ 047212287
97498 1086 [17/01/2022 SATIN 18151820 | 28-30 12 [8683]-080 [ 189 3 12 1817 30 18 86,56 | -0620 | 149 | 2500 28,80 38 051507281
97456 1086 [17/01/2022 R3 92,02] 2,16 [-1,97 5 4 1850 34 90 | 9195 [ 2000 [ 202 72,00 75,50 35 0,18165902
97503 10A6__|17/01/2022| _ RUSTICO 17601770 | 2830 8232 1,05 | 329 6 13 1765 30 20 | 8236 | 1,140 | 340 3,90 4,70 08 0,14764823
97360 6A2__|18/01/2022 clo7s 1770-1775 | 28-30 8740] -034 [ 138 8 18 1772 29 18 86,28 | -0,320 | 129 2,20 2,20 [ 112378824
97505 6A2|18/01/2022 R3 9072] -1,33 [-1,74 5 4 1842 36 90 | 9051 | -1420 [-194 | 9620 98,00 18 0,30364453
97548 6A2 | 18/01/2022 SATIN 1815-1820 | 28-30 1-2 89,94| 0,19 | 4,10 3 12 1817 28 18 9081 | -0,280 | 361 6,60 6,50 01 1,00254676
97361 6A2_|19/01/2022 cio78 17701775 | 2830 | 182 |89,98| 005 | 2550 8 18 1771 29 18 89,76 | -0,130 | 196 2,50 2,40 01 061024585
96615 6A2_|19/01/2022| ENGDIAMANTE | 1770-1780 | 2830 | 1416 |9085] 012 [2,18 1 2122 1773 29 14| 9009 | 0060 | 2,05 2,40 2,40 ) 0,79177017
97561 6A2 | 19/01/2022 | SMALTOBIO ENDK 8676] -0,75 [-0,39 6 10 1830 35 1.4 | 87,97 | -0800 | 089 2,40 2,30 01 1,31019083
97580 6A2 | 19/01/2022 SATIN 18151820 | 28-30 12 [8969] -036 [ 355 5 12 1820 30 18 8980 | -0370 | 338 | 2860 29,70 11 0,20273135
97354 6A2__|19/01/2022 | SMALTOBIO TCD 91,32 -0,95 | 035 2 17 1808 33 08 92,13 | -0800 | 061 5,00 4,00 1 086382869
97581 6A2_|19/01/2022 SATIN 1815-1820 | 28-30 12 [8603] 069 [371 3 12 1820 30 15 8629 | 0710 | 322 | 3520 3320 2 0,55506756
97549 2A10_|19/01/2022 SATIN 18151820 | 28-30 12 |8751] -070 282 5 2 1815 30 15 8807 | -0720 | 212 | 2850 32,00 35 0,89666047
97540 2A10 |19/01/2022 cio7s 17701775 | 28-30 | 182 |8995] 024 | 1,66 7 18 1771 30 18 88,94 | -0,400 | 092 2,20 2,10 01 1,26225988
97561 2A10 _| 19/01/2022 | SMALTOBIO ENDK 8616] -0,77 |-096 6 10 1810 35 14 8597 | -0,590 | 1,01 2,30 2,30 [ 0,26645825
97554 10A6_[20/01/2022] _ RUSTICO 17601770 | 2830 | 225 |84,03] 113 | 402 6 13 1768 30 20 | 8522 | 0740 | 345 3,80 4,80 1 137589971
97608 10A6_[20/01/2022 R3 92,79] 1,76 | 0,06 2 2 1845 36 90 | 9259 [ -1540 [ 0,02 | 77,20 77,50 03 3,30629702
97555 2A6__|20/01/2022| _ RUSTICO 17601770 | 2830 | 225 |8442] 031 | 261 3 13 1768 25 200 | 8432 | 0190 | 2,50 | 1030 11,40 11 0,19104973
97509 2A6 _|20/01/2022| BBALTICO | 1790-1795 | 3840 | 10-105 |8583] -029 219 4 1 1793 39 103 | 8628 | -0400 | 211 | 89,00 88,40 06 0,47010637
97550 206 |20/01/2022 SATIN 18151820 | 28-30 12 [8964] -040 | 409 5 12 1817 30 17 8896 | -0,360 | 409 | 1730 17,50 02 068117545
97614 6A2__|21/01/2022 SATIN 1815-1820 | 28-30 12 |8595] 044 [144 s 12 1826 30 18 8552 | 0530 | 184 410 3,90 02 0,59413803
97611 6A2_|21/01/2022 cio78 17701775 | 2830 | 182 |8517| 050 | 1,60 2 18 1774 30 18 8531 | 0500 | 149 2,20 2,20 [ 0,17804494
97620 10A6_| 22/01/2022 | SMALTOBIO ENDK 6 10 1830 33 15 8484 | 0400 | 077 2,30 2,30 ) 13470709
97609 6A2_[22/01/2022 8 4 1800 34 90 [ 9251 [ 2520 [-013[ 7820 80,40 22 1,22258947
97585 2A10 | 22/01/2022| __RUSTICO 1760-1770 | 28-30 3 13 1768 30 21 8400 | 0290 | 184 5,10 5,80 07 0,17606817
97633 10A6[22/01/2022] _ RUsTICO 1760-1770 | 28-30 4 13 1768 30 20 [ 8371 | 0580 | 292 4,00 420 02 073027392
97622 6A2 | 22/01/2022 | ESMALTOBIO TCD 8 17 1802 35 07 8364 | 0,580 | 1,02 5,20 610 09 2,38958155
97510 10A6 | 22/01/2022| _ BBALTICO | 17901795 | 38-40 6 1 179 38 100 | 8371 | 0580 | 2,92 2,00 4,20 02 0,39127995
97558 10A6 | 24/01/2022 clo7s 1770-1775 | 28-30 7 18 1775 30 19 9090 | -0,400 | 0,16 2,30 2,30 [ 147017006
97617 10A6 | 24/01/2022 SATIN 1815-1820 | 28-30 a 12 1815 28 17 84,58 | 0310 | 101 | 3880 38,20 06 2,00212387
97546 2A10_|23/01/2022| _ ANTISLIP 1770-1790 | 20-25 6 2 1790 23 120 | 819 | -0270 [ 018 | 1370 12,60 11 1,16447413
97588 206 |24/01/2022 cio78 1770-1775 |_28-30 2 18 1770 30 20 | 9050 | -03% [ 015 2,20 2,20 [ 1,0009995
97614 2A10 _|24/01/2022 SATIN 18151820 | 28-30 4 12 1815 30 18 8878 | 1,00 | 043 | 3800 3920 12 0,1029563
97341 1086 [25/01/2022 cio7s 1770-1775 | 28-30 2 18 1770 28 18 8711 | -0320 | 131 2,50 2,40 01 1,1574973
97652 1006 [ 25/01/2022 cio78 1770-1775 | 28-30 7 18 1771 30 18 88,16 | -0,300 | 1,87 2,30 2,40 o1 2,52788449
97656 10A6_[25/01/2022] _ RUSTICO 1760-1770 | 28-30 s 13 1771 29 22 8343 | 0520 | 193 910 6,00 31 035749126
97582 1086 [25/01/2022 SATIN 1815-1820 | 28-30 4 12 1817 30 19 8518 | -0310 | 175 | 3420 34,70 05 0,4767599
96582 6A2_|25/01/2022 cio78 17701775 | 2830 B 18 1771 30 18 8641 | 0340 | 181 2,60 2,60 ) 0,4352011
97638 6A2_[25/01/2022 ATIN 1815-1820 | 28-30 i n 1815 30 20 | 8674 | 0770 | 148 | 2510 2230 28 0,38275318
96960 10A6 | 26/01/2022| DIAMANTE STD | 1795-1800 | 32:34 8 2 1802 34 96 84,15 | 0620 | 169 | 9220 94,20 2 0,36235342
96657 10A6[26/01/2022] _ RUSTICO 1760-1770 | 28-30 3 13 1779 29 20 | 8402 | 0320 | 164 6,20 570 05 0,49939964
97660 10A6|26/01/2022| _ ANTISLIP 1770-1790 |_20-25 6 2 1800 34 120 [ 8617 | 0770 | -073 | 14,00 16,00 2 0,22045408
97695 2A10 | 26/01/2022 [DIAMANTE ENSAYQ 17951805 | 3234 4 3 1802 34 100 | 8802 | 0920 | 1,32 | 91,10 92,20 11 042485292
97686 1086 [27/01/2022 STIC 1760-1770 | 28-30 3 [ 1 1765 30 22 9091 | 0280 | 117 4,90 510 02 1,77442949
97720 1006 [27/01/2022 TIN 1815-1820 | 28-30 5 12 1817 30 17 9290 | 1,170 | 157 | 2080 20,00 08 0,28809721
97696 6A2__|27/01/2022 |DIAMANTE ENSAYO| 1795-1805 | 32-34 | 10-105 |8860[ 1,15 [1,37 4 3 1805 34 100 | 8896 | -1160 | 132 | 9170 92,00 03 036359318
97512 6A2 _|27/01/2022| BBALTICO | 17901795 | 38-40 | 10105 |8a.22[ 0,43 [1,03 6 1 1792 40 103 | 8950 | 0530 | 088 | 9280 92,50 03 5,36865905
97355 6A2__|27/01/2022| SMALTOBIO TCD 87,48 1,45 (145 2 17 1802 34 09 8682 | 1,430 | 199 7,50 800 05 0,85209472
97721 2A10 |27/01/2022 SATIN 1815-1820 | 28-30 12 |8795[-064 [352 5 | w» 1815 28 10 | 8826 | -0520 | 353 | 21,00 20,00 1 0,33256578
97726 6A2__|28/01/2022| DIAMANTE STD 8a99[ 084 [421 a 2 1802 34 102 | 8481 | 0880 | 434 | 9520 95,40 02 0,22561028
97354 6A2 _[28/01/2022| SMALTOBIO TCD 8485 0,54 [156 2 7 1805 34 08 8413 | 0580 | 120 820 8,30 01 080597767
97622 6A2_|28/01/2022 cio78 8483[ 1,83 [504 7 8 1775 30 19 8395 | 1,730 | 451 2,30 2,30 [ 1,03213371
97729 6A2_|28/01/2022 SATIN 8417] 065 [1,72 5 12 1805 34 08 8455 | 0560 | 1,77 | 2470 2810 34 0,39370039

Anexo 19. Comportamiento de las variables en el sub proceso de preparacion
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PLAN DE MUESTREO SEGUN EL PROGREMA DE PRODUCCION
cODIGO PRODUCTO TIPOLOGIA METROS FECHA ENGOBE EAcIORDE CANTIDAD ENG. (KG)| ESMALTE ERCIORDE CANTIDAD)
- - -] CONsSUM(Q - e CONSUMO2|-| ESMA. (KG) [-
201993 ADRIA GRIS 55X55 PRIMERA SATINADOS 10000 12-ene clo78 0345 3450 SATIN 0,345 3450,00
201856 CASTILLA GRIS 55X55 PRIMERA RUSTICOS 6500 13-ene clo78 0,302 1963 RUSTICO 0,31 2015,00
201633 EXTERIOR GRECO 55X55 PRIMERA RUSTICOS 12000 15-ene clo78 0,302 3624 RUSTICO 0,31 3720,00
201634 EXTERIOR TURIN 55X55 PRIMERA RUSTICOS 7000 16-ene clo78 0,302 2114 RUSTICO 0,31 2170,00
201972 EXTERIOR MEDELLIN 55X55 PRIMERA RUSTICOS 18000 18-ene clo78 0302 5436 RUSTICO 0,31 5580,00
201993 ADRIA GRIS 55X55 PRIMERA RUSTICOS 2500 19-ene clo78 0,302 755 RUSTICO 0,310 775,00
201972 EXTERIOR MEDELLIN 55X55 PRIMERA RUSTICOS 6000 19-ene clo78 0302 1812 RUSTICO 0,31 1860,00
201641 EXTERIOR SELCI 55X55 PRIMERA RUSTICOS 15500 21-ene clo78 0302 4681 RUSTICO 031 4805,00
201857 SILVER 55X55 PRIMERA RUSTICOS 7000 22-ene clo78 0302 2114 RUSTICO 0,310 2170,00
201565 VULCANO BEIGE 55X55 PRIMERA RUSTICOS 22500 28-ene clo78 0370 8325 RUSTICO 0,37 8325,00
201539 VULCANO GRIS 55X55 PRIMERA RUSTICOS 16500 30-ene clo78 0370 6105 RUSTICO 0,37 6105,00
201667 MADERA REAL 55X55 PRIMERA SATINADOS 6000 31-ene clo78 0370 2220 SATIN 0,37 2220,00
201942 TURAZZO 55X55 PRIMERA BRILLANTES 1000 31-ene DIAMANTE 0345 345 BASE BALTICO-2 0,345 345,00
201386 MACERATA MARFIL 30X60 PRIMERA RUSTICOS 19000 16-ene clo78 0302 5738 RUSTICO 0,3060 5814,00
201382 MACERATA AVELLANA 30X60 PRIMERA RUSTICOS 11000 18-ene clo78 0302 3322 RUSTICO 0,3060 3366,00
201385 MACERATA ALMENDRA 30X60 PRIMERA RUSTICOS 2500 18-ene clo78 0302 755 RUSTICO 0,3060 765,00
201385 MACERATA ALMENDRA 30X60 PRIMERA RUSTICOS 16500 22-ene clo78 0302 4983 RUSTICO 0,3060 5049,00
201383 MACERATA WENGUE 30X60 PRIMERA RUSTICOS 18000 24-ene clo78 0,302 5436 RUSTICO 0,3060 5508,00
201389 FORTEZZA ALMENDRA 30X60 PRIMERA RUSTICOS 3000 24-ene clo78 0302 906 RUSTICO 0,306 918,00
201387 FORTEZZA AVELLANA 30X60 PRIMERA RUSTICOS 2000 24-ene clo78 0,302 604 RUSTICO 0,306 612,00
201390 FORTEZZA MARFIL 30X60 PRIMERA RUSTICOS 3000 25-ene clo78 0302 906 RUSTICO 0,306 918,00
201135 DIAMANTE HORTENSIA 60X60 PRIMERA BRILLANTES 6500 26-ene DIAMANTE 0,460 2990 DIAMANTE-2 0,29 1885,00
201466 DIAMANTE PERLADO 60X60 PRIMERA BRILLANTES 11000 27-ene DIAMANTE 0,460 5060 DIAMANTE-2 0,29 3190,00
201764 DIAMANTE MILAZZO 60X60 PRIMERA BRILLANTES 3500 28-ene DIAMANTE 0,460 1610 DIAMANTE-2 0,29 1015,00
201762 DIAMANTE CELESTINI 60X60 PRIMERA BRILLANTES 5000 28-ene DIAMANTE 0,460 2300 DIAMANTE-2 0,29 1450,00
201766 DIAMANTE ROYAL BLANCO 60X60 PRIMERA BRILLANTES 1500 28-ene DIAMANTE 0,460 690 DIAMANTE-2 0,29 435,00
201768 DIAMANTE VEZZIO BEIGE 60X60 PRIMERA BRILLANTES 7500 29-ene DIAMANTE 0,460 3450 DIAMANTE-2 0,29 2175,00
202198 DIAMANTE BATTISTI 60X60 PRIMERA BRILLANTES 6000 30-ene DIAMANTE 0,460 2760 DIAMANTE-2 0,29 1740,00
201763 DIAMANTE DINAMO 60X60 PRIMERA BRILLANTES 4500 31-ene DIAMANTE 0,460 2070 DIAMANTE-2 0,29 1305,00
202197 DIAMANTE DOMITI 60X60 PRIMERA BRILLANTES 2000 31-ene DIAMANTE 0,460 920 DIAMANTE-2 0,29 580,00
202153 SESIA CREMA 30X60 PRIMERA BRILLANTES 3500 12-ene DIAMANTE 0340 1190 BASE BALTICO-2 034 1190,00
202151 SESIA VERDE 30X60 PRIMERA BRILLANTES 5500 13-ene DIAMANTE 0340 1870 BASE BALTICO-2 034 1870,00
202154 DELICATEZZA ACENTO 30X60 PRIMERA BRILLANTES 3500 13-ene DIAMANTE 0345 1207,5 BASE BALTICO-2 0,345 1207,50
200337 POMPEYA BEIGE 30X60 PRIMERA BRILLANTES 8000 14-ene DIAMANTE 0,365 2920 BASE BALTICO-2 0,365 2920,00
201577 MARMOL DOZZA BEIGE 30X60 PRIMERA BRILLANTES 9500 15-ene DIAMANTE 0,365 3467,5 BASE BALTICO-2 0,37 3467,50
201581 TIBER MARE 30X60 PRIMERA BRILLANTES 1000 15-ene DIAMANTE 0,365 365 BASE BALTICO-2 0,365 365,00
201581 TIBER MARE 30X60 PRIMERA BRILLANTES 2000 18-ene DIAMANTE 0,365 730 BASE BALTICO-2 0,365 730,00
201586 MARMOL VITALI 30X60 PRIMERA SATINADOS 2000 19-ene clo78 0330 660 SATIN 0,37 740,00
201586 MARMOL VITALI 30X60 PRIMERA SATINADOS 3000 22-ene clo78 0330 990 SATIN 0,37 1110,00
201440 D- FUSION BEIGE 30X60 PRIMERA RUSTICOS 2000 22-ene clo78 0,302 604 RUSTICO 0,31 612,00
200330 PISA BLANCO SATIN 30X60 PRIMERA SATINADOS 5000 23-ene clo78 0330 1650 SATIN 0,357 1785,00
201474 SENDA TERRA 30X60 PRIMERA SATINADOS 11500 24-ene clo78 0330 3795 SATIN 0,357 4105,50
200336 SPADA BLANCO 30X60 PRIMERA SATINADOS 14000 26-ene clo78 0330 4620 SATIN 0,336 4704,00
202146 ADRIA BEIGE 30X60 PRIMERA SATINADOS 3500 26-ene clo78 0340 1190 SATIN 0,370 1295,00
202145 ADRIA GRIS 30X60 PRIMERA SATINADOS 3500 27-ene clo78 0340 1190 SATIN 0,370 1295,00
201828 ASTERION 30X60 PRIMERA RUSTICOS 2500 27-ene clo78 0,302 755 RUSTICO 0,306 765,00
201436 URBE NATURE 30X60 PRIMERA RUSTICOS 1500 27-ene DIAMANTE 0365 5475 RUSTICO 0,386 579,00
201438 D- FUSION GRIS 30X60 PRIMERA RUSTICOS 1500 27-ene clo78 0,302 453 RUSTICO 0,31 459,00
201385 MACERATA ALMENDRA 30X60 PRIMERA RUSTICOS 7500 28-ene clo78 0302 2265 RUSTICO 0,3060 2295,00
201382 MACERATA AVELLANA 30X60 PRIMERA RUSTICOS 5500 29-ene clo78 0,302 1661 RUSTICO 0,3060 1683,00
201386 MACERATA MARFIL 30X60 PRIMERA RUSTICOS 7500 30-ene clo78 0302 2265 RUSTICO 0,3060 2295,00
201383 MACERATA WENGUE 30X60 PRIMERA RUSTICOS 7500 31-ene clo78 0302 2265 RUSTICO 0,3060 2295,00
202125 UMBRIA 45X90.1 PRIMERA SATINADOS 21500 16-ene clo78 0370 7955 SATIN 0,370 7955,00
202122 IMADERA CEDRO NATURAL 45X90.1 PRIMERA SATINADOS 6500 18-ene clo78 0370 2405 SATIN 0,37 2405,00
201709 SAREZZO NATURE 45X90 PRIMERA SATINADOS 1500 18-ene clo78 0370 555 SATIN 0,37 555,00
201708 SAREZZO BEIGE 45X90 PRIMERA SATINADOS 1500 18-ene clo78 0370 555 SATIN 0,37 555,00
202122 MADERA CEDRO NATURAL 45X90.1 PRIMERA SATINADOS 3000 19-ene clo78 0370 1110 SATIN 0,37 1110,00
202123 MADERA CEDRO CENIZO 45%90.1 PRIMERA SATINADOS 7000 20-ene clo78 0370 2590 SATIN 0,37 2590,00
202127 PICCIANO PLATA 45X90.1 PRIMERA SATINADOS 1500 21-ene clo78 0370 555 SATIN 0,370 555,00
201511 MATINELLA BEIGE 45X90.1 PRIMERA SATINADOS 2000 21-ene clo78 0330 660 SATIN 0,370 740,00
201707 FERRARA GRIS 45X90.1 PRIMERA RUSTICOS 3000 22-ene clo78 0370 1110 RUSTICO 0,37 1110,00
201508 CASANO ALMENDRA 45X90.1 PRIMERA RUSTICOS 1500 22-ene clo78 0,302 453 RUSTICO 0,3060 459,00
201507 CASANO CREMA 45X90.1 PRIMERA RUSTICOS 2000 23-ene clo78 0302 604 RUSTICO 0,3060 612,00
201509 CASANO WENGUE 45X90.1 PRIMERA RUSTICOS 1500 23-ene clo78 0,302 453 RUSTICO 0,3060 459,00
201491 PALMI CREMA 45%90.1 PRIMERA RUSTICOS 1500 23-ene clo78 0302 453 RUSTICO 0,31 465,00
201503 PALMI TERRA 45X90.1 PRIMERA RUSTICOS 1500 24-ene clo78 0,302 453 RUSTICO 0,31 465,00
202078 CIRCON 45X90.1 PRIMERA BRILLANTES 1500 24-ene DIAMANTE 0,400 600 TOP BRILLO 0,400 600,00
202077 CUARZO 45X90.1 PRIMERA BRILLANTES 8500 26-ene DIAMANTE 0,400 3400 TOP BRILLO 0,400 3400,00
202076 TOPACIO BRONCE 45X90.1 PRIMERA BRILLANTES 1500 26-ene DIAMANTE 0,400 600 TOP BRILLO 0,400 600,00
202075 TOPACIO PLATA 45X90.1 PRIMERA BRILLANTES 1500 27-ene DIAMANTE 0,400 600 TOP BRILLO 0,400 600,00
201468 IMACERATA ALMENDRA 45X90.1 PRIMERA RUSTICOS 2500 27-ene clo78 0302 755 RUSTICO 0,3060 765,00
201721 MACERATA AVELLANA 45X90.1 PRIMERA RUSTICOS 2000 28-ene clo78 0,302 604 RUSTICO 0,3060 612,00
201423 MACERATA MARFIL 45X90.1 PRIMERA RUSTICOS 3000 28-ene clo78 0302 906 RUSTICO 0,3060 918,00
201467 MACERATA WENGUE 45X90.1 PRIMERA RUSTICOS 2000 29-ene clo78 0,302 604 RUSTICO 0,3060 612,00
202052 DAVOLI OCRE 25X75 PRIMERA SATINADOS 4500 14-ene clo78 0380 1710 SATIN 0,380 1710,00
202053 DAVOLI CENIZO 25X75 PRIMERA SATINADOS 4500 16-ene clo78 0380 1710 SATIN 0,380 1710,00
201735 DOLCETTO BLANCO 25X75 PRIMERA SATINADOS 8000 17-ene clo78 0370 2960 SATIN 0,37 2960,00
201736 DOLCETTO NATURAL 25X75 PRIMERA SATINADOS 3000 19-ene clo78 0370 1110 SATIN 0,37 1110,00
202133 MADERA ZEBRANO CLARA 25X75 PRIMERA SATINADOS 7500 20-ene clo78 0370 2775 SATIN 0,37 2775,00
202134 MADERA ZEBRANO OSCURA 25X75 PRIMERA SATINADOS 24500 25-ene clo78 0370 9065 SATIN 0,37 9065,00
202135 MADERA KATIA 25X75 PRIMERA SATINADOS 14000 28-ene clo78 0370 5180 SATIN 0,37 5180,00
202132 MADERA TECA 25X75 PRIMERA SATINADOS 11000 30-ene clo78 0370 4070 SATIN 0,37 4070,00
201742 GREGON CLARO 25X75 PRIMERA SATINADOS 3000 31-ene clo78 0370 1110 SATIN 0,39 1170,00
201882 ARGUS PLATA 25X75 PRIMERA SATINADOS 2000 31-ene clo78 0370 740 SATIN 0,370 740,00
202074 ZAFIRO 45%90,1 BRILLANTES 14000 1-feb DIAMANTE 0,400 5600 TOP BRILLO 0,400 5600,00
201667 MADERA REAL 55X55 PRIMERA SATINADOS 5000 4-feb clo78 0370 1850 SATIN 0,37 1850,00
201994 ADRIA BEIGE 55X55 PRIMERA SATINADOS 30000 7-feb clo78 0345 10350 SATIN 035 10350,00
201942 TURAZZO 55X55 PRIMERA BRILLANTES 2000 7-feb DIAMANTE 0345 690 BASE BALTICO-2 0,345 690,00
201923 POMPEYA BEIGE 55X55 PRIMERA BRILLANTES 4000 8-feb DIAMANTE 0345 1380 BASE BALTICO-2 0,21 848,00
201687 MADERA SABINO 55X55 PRIMERA BRILLANTES 5000 10-feb DIAMANTE 0,365 1825 BASE BALTICO-2 0,37 1825,00
201855 CASTILLA BEIGE 55X55 PRIMERA RUSTICOS 11000 2-feb clo78 0302 3322 RUSTICO 0,31 3410,00
201763 DIAMANTE DINAMO 60X60 PRIMERA BRILLANTES 20000 4-feb DIAMANTE 0,460 9200 DIAMANTE-2 0,29 5800,00
201768 DIAMANTE VEZZ|O BEIGE 60X60 PRIMERA BRILLANTES 20000 5-feb DIAMANTE 0,460 9200 DIAMANTE-2 0,29 5800,00
201135 DIAMANTE HORTENSIA 60X60 PRIMERA BRILLANTES 4500 8-feb DIAMANTE 0,460 2070 DIAMANTE-2 0,29 1305,00
201135 DIAMANTE HORTENSIA 60X60 PRIMERA BRILLANTES 7000 10-feb DIAMANTE 0,460 3220 DIAMANTE-2 0,29 2030,00
201135 DIAMANTE HORTENSIA 60X60 PRIMERA BRILLANTES 4000 31-ene DIAMANTE 0,460 1840 DIAMANTE-2 0,29 1160,00
201390 FORTEZZA MARFIL 30X60 PRIMERA RUSTICOS 3000 2-feb clo78 0302 906 RUSTICO 0,306 918,00
201390 FORTEZZA MARFIL 30X60 PRIMERA RUSTICOS 15000 3-feb clo78 0,302 4530 RUSTICO 0,306 4590,00
201387 FORTEZZA AVELLANA 30X60 PRIMERA RUSTICOS 6500 4-feb clo78 0,302 1963 RUSTICO 0,306 1989,00
201385 MACERATA ALMENDRA 30X60 PRIMERA RUSTICOS 11000 5-feb clo78 0,302 3322 RUSTICO 0,3060 3366,00
201385 MACERATA ALMENDRA 30X60 PRIMERA RUSTICOS 9000 7-feb clo78 0302 2718 RUSTICO 0,3060 2754,00
201386 MACERATA MARFIL 30X60 PRIMERA RUSTICOS 16000 9-feb clo78 0,302 4832 RUSTICO 0,3060 4896,00
201382 MACERATA AVELLANA 30X60 PRIMERA RUSTICOS 12500 10-feb clo78 0302 3775 RUSTICO 0,3060 3825,00
201828 ASTERION 30X60 PRIMERA RUSTICOS 4000 2-feb clo78 0,302 1208 RUSTICO 0,306 1224,00
202074 ZAFIRO 45X90.1 PRIMERA BRILLANTES 8000 3-feb DIAMANTE 0,400 3200 TOP BRILLO 0,400 3200,00
201508 CASANO ALMENDRA 45X90.1 PRIMERA RUSTICOS 3000 5-feb clo78 0,302 906 RUSTICO 0,3060 918,00
202074 ZAFIRO 45X90.1 PRIMERA BRILLANTES 7500 7-feb DIAMANTE 0,400 3000 TOP BRILLO 0,400 3000,00
202079 AGATA 45X90.1 PRIMERA BRILLANTES 6000 10-feb DIAMANTE 0,400 2400 TOP BRILLO 0,40 2400,00
202077 CUARZO 45X90.1 PRIMERA BRILLANTES 11000 1-feb DIAMANTE 0,400 4400 TOP BRILLO 0,400 4400,00
201882 ARGUS PLATA 25X75 PRIMERA SATINADOS 4000 2-feb clo78 0370 1480 SATIN 0,370 1480,00
201742 GREGON CLARO 25X75 PRIMERA SATINADOS 5000 5-feb clo78 0370 1850 SATIN 0,39 1950,00
202135 MADERA KATIA 25X75 PRIMERA SATINADOS 16000 5-feb clo78 0370 5920 SATIN 0,37 5920,00

Anexo 20. Plan de muestreo segun el programa produccion considerado como la poblacion.
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CONSUMO DE LOS SEMIELABORADOS

Calidad

CANTIDAD TOTAL

(KG)
13/01/2022 62 200 CASTILLA GRIS RUSTICO 97.302 900,00 1760 1770 2 30 1761 CUMPLE 28 CUMPLE 77,76 7,78 1346
12/01/2022 6A2 | 3,00 sesia crema BASE BALTICO 97.311 1 500,00 1790 1795 32 34 1791 CUMPLE 32 CUMPLE 91 8 1
12/01/2022 6A2 300 sesia crema BASE BALTICO 97.311 1 500,00 179 1795 32 34 1794 CUMPLE 2 CUMPLE 89 9 2 001
12/01/2022 6A2 3,00 sesia crema BASE BALTICO 97.311 11 500,00 1790 1795 32 34 1805 NO CUMPLE 38 NO CUMPLE 93 6 1 000
18/01/2022 2A10 4,00 MADERA CEDRO NATURAL Engobe B (CI078) 97.360 18 1500,00 1770 1780 28 30 1790 NO CUMPLE 28 CUMPLE 94 2 a4
19/01/2022  2A10 | 4,00 MADERA CEDRO CENIZO | Engobe B (C1078) 97.361 18 500,00 1770 1780 28 30 1795 NOCUMPLE 28 CUMPLE 83 9 8
13/01/2022 6A2 400 UMBRIA SATIN 97.449 2 500,00 1815 1820 28 30 1831 NOCUMPLE 25 NOCUMPLE 90 6 4
13/01/2022 6A2 | 3,00 ICATEZZAACENTO 30X60 PRIME  BASE BALTICO 97.312 1 500,00 1790 1795 32 34 1790 CUMPLE 32 CUMPLE 91 7 2 000
13/01/2022 2A10 2,00 CASTILLA GRIS RUSTICO 97.330 13 1000,00 1760 1770 28 30 1755 NO CUMPLE 28 CUMPLE 94,1 58 o
14/01/2022 6A2 4,00 UMBRIA SATIN 97.449 12 500,00 1815 1820 28 30 1831 NO CUMPLE 27 NO CUMPLE 92 3,29 4,47
14/01/2022 62 400 UMBRIA SATIN 97.449 2 500,00 1815 1820 28 30 1833 NOCUMPLE 27 NOCUMPLE 94384 198 3,19
14/01/2022 6A2 | 4,00 UMBRIA SATIN 97.449 12 1000,00 1815 1820 28 30 1834 NOCUMPLE 27 NOCUMPLE 94,7 0 53
14/01/2022  2A10 2,00 EXTERIOR GRECO RUSTICO 97.329 13 1000,00 1760 1770 28 30 1760 CUMPLE 28 CUMPLE 93 59 09
20/01/2022 6A2 2,00 EXTERIOR SELGI Engobe B (CI07B) 97.540 18 500,00 1770 1780 28 30 1791 NO CUMPLE 29 CUMPLE 96 3 1
14/01/2022  2A10 3,00 UMBRIA ENGOBE DIAMANTE  97.457 2 1500,00 1770 1780 28 30 1792 NOCUMPLE 25 NOCUMPLE 74 26,7 13
15/01/2022 6A2 | 4,00 UMBRIA SATIN 97.451 12 1500,00 1815 1820 28 30 1834 NOCUMPLE 27 NO CUMPLE 74 26,7 13
15/01/2022 62 100 MACERATA MARFIL RUSTICO 97.501 13 1000,00 1760 1770 28 30 1760 CUMPLE 28 CUMPLE 97 29 0
15/01/2022 6A2 2,00 EXTERIOR TURIN RUSTICO 97.447 13 1500,00 1760 1770 28 30 1763 CUMPLE 29 CUMPLE 86 13 1
21/01/2022 2A6 5,00 MADERA TECA Engobe B (CI07B) 97.540 18 500,00 1770 1780 28 30 1793 NO CUMPLE 30 CUMPLE 93 5 2
17/01/2022 1086 500 DOLCETTO BLANCO SATIN 97.452 12 1000,00 1815 1820 28 30 1816 CUMPLE 32 NOCUMPLE 9341 393 265
24/01/2022 6A2 500  MADERAZEBRANO OSCURA  Engobe B (CIO7B) 97.588 18 500,00 1770 1780 28 30 1794 NOCUMPLE 31 NOCUMPLE 90 5 5
17/01/2022 | 10A6 500 DOLCETTO BLANCO SATIN 97.452 12 500,00 1815 1820 28 30 1824 NOCUMPLE 32 NOCUMPLE 97,22 0 2,78
17/01/2022 62 200 EXTERIOR MEDELLIN RUSTICO 97.502 13 1000,00 1760 1770 28 30 1771 NOCUMPLE 29 CUMPLE 9 5 0
17/01/2022 6A2 2,00 EXTERIOR MEDELLIN RUSTICO 97.502 13 500,00 1760 1770 28 30 1779 NO CUMPLE 32 NO CUMPLE 91,05 7,59 1,36
17/01/2022  2A10 2,00 EXTERIOR MEDELLIN RUSTICO 97.502 13 500,00 1760 1770 28 30 1771 NOCUMPLE 30 CUMPLE 94 6 0
24/01/2022  2A10 500 | MADERAZEBRANO OSCURA | Engobe B (CI07B) 97.588 18 500,00 1770 1780 28 30 1790 NO CUMPLE 29 CUMPLE 96,55 0 345
17/01/2022  2A10 400  MADERACEDRO NATURAL SATIN 97.498 2 1000,00 1815 1820 28 30 1828 NOCUMPLE 33 NOCUMPLE 90 6 4
24/01/2022 2A10 3,00 SPADA BLACO Engobe B (CI07B) 97.588 18 500,00 1770 1780 28 30 1795 NO CUMPLE 29 CUMPLE 88,1 10,8 09
18/01/2022  2A10 400  MADERACEDRO NATURAL SATIN 97.548 2 500,00 1815 1820 28 30 1827 NOCUMPLE 29 CUMPLE o4 2 4
25/01/2022 6A2 3,00 SENDA TERRA Engobe B (CI078) 97.652 18 500,00 1770 1780 28 30 1790 NOCUMPLE 29 CUMPLE % 79 19
18/01/2022  2A10 500 DOLCETTO NATURAL SATIN 97.548 2 1000,00 1815 1820 28 30 1816 CUMPLE 29 CUMPLE %0 7 3
25/01/2022 2A10 4,00 MATINELLA BEIGE Engobe B (CIO7B) 97.652 18 1500,00 1770 1780 28 30 1795 NO CUMPLE 29 CUMPLE 70 25 5
25/01/2022 2A10 5,00 MADERA ZEBRANO OSCURA Engobe B (CIO7B) 97.652 18 500,00 1770 1780 28 30 1791 NO CUMPLE 28 CUMPLE 85 10 5
19/01/2022 6A2 | 200 EXTERIOR MEDELLIN RUSTICO 97.267 13 500,00 1760 1770 28 30 1757 NOCUMPLE 29 CUMPLE 9% 3 1
26/01/2022  2A10 3,00 PISA BLANCO Engobe B (CI07B) 97.055 18 500,00 1770 1780 28 30 1791 NOCUMPLE 30 CUMPLE 88 12 0
19/01/2022 6A2 | 200 EXTERIOR MEDELLIN RUSTICO 97.267 13 500,00 1760 1770 28 30 1762 CUMPLE 32 NO CUMPLE 98 2 0
31/01/2022  2A10 1,00 DIAMANTE DINAMO Engobe B (CIO7B) 97.760 18 500,00 1770 1780 28 30 1791 NOCUMPLE 30 CUMPLE 79 19 2
19/01/2022 6A2 4,00 MADERA CEDRO CENIZO SATIN 97.580 12 1000,00 1815 1820 28 30 1825 NO CUMPLE 28 CUMPLE 90 6 a4
1/02/2022 210 1,00 DIAMANTE DINAMO Engobe B (CIO7B) 97.613 18 500,00 1770 1780 28 30 1793 NOCUMPLE 29 CUMPLE 85 13 2
19/01/2022 6A2 3,00 MARMOL URTALI SATIN 97.580 12 500,00 1815 1820 28 30 1818 CUMPLE 28 CUMPLE 88 12 0
1/02/2022 210 2,00 ADRIA BEIGE Engobe B (CIO7B) 97.760 18 500,00 1770 1780 28 30 1792 NOCUMPLE 29 CUMPLE 7 16 1
19/01/2022 6A2 5,00 MADERA ZEBRANO CLARO SATIN 97.580 12 1000,00 1815 1820 28 30 1816 CUMPLE 29 CUMPLE 90 6 a4
19/01/2022 6A2 1,00  VITTORIANOBLANCOBRILL ENGOBEDIAMANTE 96,615 2n 1000,00 1770 1780 28 30 1770 CUMPLE 25 NOCUMPLE 85 13 7
2/02/2022 | 2A10 3,00 FORTEZZA AVELLANA Engobe B (CI078) 97.798 18 500,00 1770 1780 28 30 1790 NOCUMPLE 30 CUMPLE 9% 59 0
19/01/2022 227 400 MADERA CEDRO CENIZO SATIN 97.580 2 1000,00 1815 1820 28 30 1836 NOCUMPLE 32 NOCUMPLE 83 9 8
3/02/2022 6a2 3,00 MACERATA ALMENDRA Engobe B (CI07B) 97.805 18 1000,00 1770 1780 28 30 1799 NOCUMPLE 35 NOCUMPLE 94,7 39 0
19/01/2022 2A9 5,00 MADERA ZEBRANO CLARA SATIN 97.580 12 500,00 1815 1820 28 30 1819 CUMPLE 28 CUMPLE 90 6 a4
3/02/2022 6a2 3,00 MACERATA ALMENDRA Engobe B (CI078B) 97.805 18 1500,00 1770 1780 28 30 1790 NO CUMPLE 28 CUMPLE 92,6 35 0,7
20/01/2022 62 200 EXTERIOR SELGI RUSTICO 97.554 13 500,00 1760 1770 28 30 1765 CUMPLE 34 NOCUMPLE 88 158 09
3/02/2022 2810 2,00 ADRIA BEIGE Engobe B (CIO7B) 97.845 23 500,00 1770 1780 28 30 1799 NO CUMPLE 36 NO CUMPLE 94 4 2
20/01/2022 6A2 200 EXTERIOR SELGI RUSTICO 97.554 13 1000,00 1760 1770 28 30 1767 CUMPLE 33 NOCUMPLE 96 3 1
20/01/2022 6A2 1,00 VITTORIANO BLANCO BRILL ENGOBE DIAMANTE 96.615 22 1000,00 1770 1780 28 30 1778 CUMPLE 27 NO CUMPLE 82,3 14,7 29
3/02/2022  2A10 300 MACERATA ALMENDRA Engobe B (CIO7B) 97.845 17 500,00 1770 1780 28 30 1794 NOCUMPLE 31 NOCUMPLE 96 3 1
20/01/2022 6A2 4,00 MADERA CEDRO CENIZO SATIN 97.549 2 500,00 1815 1820 28 30 1827 NOCUMPLE 34 NO CUMPLE % 5 5
4/02/2022  2A0 1,00 DIAVANTE VEZZIO BEIGE  Engobe B (CI07B) 97.857 18 500,00 1770 1780 28 30 1797 NOCUMPLE 36 NOCUMPLE 90 89 09
20/01/2022 6A2 5,00 MADERA ZEBRANO CLARA SATIN 97.549 12 1000,00 1815 1820 28 30 1819 CUMPLE 28 CUMPLE 88 7 5
21/01/2022 62 500 MADERA TECA SATIN 97.550 2 1500,00 1815 1820 28 30 1819 CUMPLE 28 CUMPLE 93,79 [ 621
12/01/2022 6A2 | 2,00 ADRIAGRIS Engobe B (CI078) 97.340 23 500,00 1770 1780 28 30 1769 NOCUMPLE 29 CUMPLE 62 31 7 003
21/01/2022 226 500 MADERA TECA SATIN 97.550 2 1000,00 1815 1820 28 30 1818 CUMPLE 28 CUMPLE 93 5 2
22/01/2022 6A2 | 400 MACERATA AVELLANA RUSTICO 97.584 13 500,00 1760 1770 28 30 1776 NOCUMPLE 32 NO CUMPLE 88 4 8
22/01/2022 6A2 1,00 MACERATA ALMENDRA RUSTICO 97.585 13 500,00 1760 1770 28 30 1790 NO CUMPLE 30 CUMPLE 94,9 43 0,7
12/01/2022 6A2 2,00 ADRIA GRIS Engobe B (CI078B) 97.340 23 1000,00 1770 1780 28 30 1771 CUMPLE 34 NO CUMPLE 56 a3 1 001
24/01/2022 6A2 500  MADERAZEBRANO OSCURA SATIN 97.588 2 1000,00 1815 1820 28 30 1827 NOCUMPLE 30 CUMPLE %0 5 5
24/01/2022 6A2 | 3,00 SPADA BLACO SATIN 97.616 12 500,00 1815 1820 28 30 1833 NOCUMPLE 31 NO CUMPLE 97 3 0
14/01/2022  2A10 2,00 EXTERIOR GRECO Engobe B (CI07B) 97.314 18 1000,00 1770 1780 28 30 1778 CUMPLE 29 CUMPLE 93 59 09
24/01/2022 2A10 5,00 MADERA ZEBRANO OSCURA SATIN 97.616 12 500,00 1815 1820 28 30 1838 NO CUMPLE 29 CUMPLE 96,55 [ 3,45
17/01/2022 6A2 500 DOLCETTO BLANCO Engobe B (CIO7B) 97.358 18 1500,00 1770 1780 28 30 1780 CUMPLE 28 CUMPLE 93,41 393 265
24/01/2022  2A10 3,00 SPADA BLACO SATIN 97.616 12 500,00 1815 1820 28 30 1835 NOCUMPLE 29 CUMPLE 88,1 108 09
17/01/2022 6A2 500 DOLCETTO BLANCO Engobe B (CIO7B) 97.358 18 1000,00 1770 1780 28 30 1782 NOCUMPLE 25 NOCUMPLE 97,22 [ 278
24/01/2022 2A10 5,00 MADERA ZEBRANO OSCURA SATIN 97.614 12 1000,00 1815 1820 28 30 1851 NO CUMPLE 34 NO CUMPLE 85 10 5
17/01/2022 2A10 4,00 MADERA CEDRO NATURAL Engobe B (CI078) 97.359 18 500,00 1770 1780 28 30 1797 NO CUMPLE 28 CUMPLE 90 6 a4
24/01/2022  2A10 3,00 SENDA TERRA SATIN 97.614 12 500,00 1815 1820 28 30 1834 NOCUMPLE 30 CUMPLE 9% 2 2
18/01/2022  2A10 500 DOLCETTO NATURAL Engobe B (CIO7B) 97.360 18 1000,00 1770 1780 28 30 1780 CUMPLE 28 CUMPLE %0 7 3
25/01/2022 106 3,00 SENDA TERRA SATIN 97.582 12 500,00 1815 1820 28 30 1828 NOCUMPLE 30 CUMPLE 90 79 19
18/01/2022 2A10 2,00 ADRIA GRIS Engobe B (CIO7B) 97.360 18 1000,00 1770 1780 28 30 1788 NO CUMPLE 28 CUMPLE 36 61 64,
25/01/2022 6A2 1,00 FORTALEZZA ALMENDRA RUSTICO 97.633 13 1000,00 1760 1770 28 30 1761 CUMPLE 29 CUMPLE 70,8 278 13 29,10
19/01/2022 6A2 200 EXTERIOR MEDELLIN Engobe B (CI07B) 97.361 18 1000,00 1770 1780 28 30 1788 NOCUMPLE 28 CUMPLE % 3 1 4,00
25/01/2022 6A2 | 4,00 CASANO ALMENDRA RUSTICO 97.633 13 1000,00 1760 1770 28 30 1771 NO CUMPLE 30 CUMPLE 90 3 10,00
19/01/2022 6A2 200 EXTERIOR MEDELLIN Engobe B (CIO7B) 97.361 18 500,00 1770 1780 28 30 1785 NOCUMPLE 28 CUMPLE 98 2 0 2,00
25/01/2022 6A2 5,00 MADERA ZEBRANO OSCURA SATIN 97.582 12 500,00 1815 1820 28 30 1822 NO CUMPLE 29 CUMPLE 87 4 6 10,00
19/01/2022 6A2 400 MADERA CEDRO CENIZO  Engobe B (C1078) 97.361 18 500,00 1770 1780 28 30 1785 NOCUMPLE 28 CUMPLE %0 6 4 10,00
25/01/2022  2A10 500 | MADERAZEBRANO OSCURA SATIN 97.582 2 500,00 1815 1820 28 30 1827 NOCUMPLE 27 NO CUMPLE 85 10 B 15,00
19/01/2022 6A2 300 MARMOL URTALI Engobe B (CIO7B) 97.361 18 500,00 1770 1780 28 30 179  NOCUMPLE 29 CUMPLE 88 12 0 12,00
25/01/2022  2A10 2,00 VULCANO BEIGE RUSTICO 97.633 13 1000,00 1760 1770 28 30 1768 CUMPLE 30 CUMPLE 92,1 68 09 7,70
19/01/2022 6A2 5,00 MADERA ZEBRANO CLARO Engobe B (CIO7B) 97.361 18 500,00 1770 1780 28 30 1780 CUMPLE 28 CUMPLE 90 6 a4 10,00
25/01/2022  2A10 3,00 SENDA TERRA SATIN 97.582 12 500,00 1815 1820 28 30 1824 NOCUMPLE 32 NO CUMPLE 93 7 0 7,00
19/01/2022  2A10 500 MADERAZEBRANO CLARA  Engobe B (CI07B) 97.361 18 500,00 1770 1780 28 30 179 NOCUMPLE 31 NOCUMPLE 90 6 4 10,00
25/01/2022  2A10 4,00 MATINELLA BEIGE SATIN 97.582 12 1000,00 1815 1820 28 30 1835 NOCUMPLE 32 NO CUMPLE 70 25 5 3000
20/01/2022 62 200 EXTERIOR SELGI Engobe B (CIO7B) 97.540 18 1000,00 1770 1780 28 30 1785 NOCUMPLE 2 CUMPLE 88 158 09 16,70
25/01/2022 2A10 5,00 MADERA ZEBRANO OSCURA SATIN 97.582 12 1000,00 1815 1820 28 30 1827 NO CUMPLE 29 CUMPLE 85 10 5 15,00
20/01/2022 6A2 400 MADERA CEDRO CENIZO  Engobe B (C1078) 97.540 18 500,00 1770 1780 28 30 1789 NOCUMPLE 28 CUMPLE %0 5 5 10,00
20/01/2022 6A2 500 MMADERA ZEBRANO CLARA  Engobe B (C1078) 97.540 18 500,00 1770 1780 28 30 179 NOCUMPLE 31 NO CUMPLE 88 7 5 12,00
24/01/2022  2A10 500  MADERAZEBRANO OSCURA  Engobe B (CIO7B) 97.588 18 500,00 1770 1780 28 30 1807 NOCUMPLE 32 NOCUMPLE 85 10 5 15,00
26/01/2022 2A10 3,00 PISA BLANCO SATIN 97.552 12 500,00 1815 1820 28 30 1837 NO CUMPLE 32 NO CUMPLE 88 12 o 12,00
24/01/2022  2A10 3,00 SENDATERRA Engobe B (CIO7B) 97.588 18 1000,00 1770 1780 28 30 1785 NOCUMPLE 28 CUMPLE % 2 2 4,00
26/01/2022  2A10 500 | MADERAZEBRANO OSCURA SATIN 97.552 12 1000,00 1815 1820 28 30 1816 CUMPLE 26 NOCUMPLE 9583 413 0 4,13
25/01/2022 6A2 100 FORTALEZZAALMENDRA  Engobe B (C1078) 97.341 18 500,00 1770 1780 28 30 1778 CUMPLE 30 CUMPLE 708 278 13 29,10
26/01/2022 2A10 3,00 PISA BLANCO SATIN 97.552 12 1000,00 1815 1820 28 30 1837 NO CUMPLE 32 NO CUMPLE 92 49 29 7,80
25/01/2022 6A2 4,00 CASANO ALMENDRA Engobe B (CIO7B) 97.652 18 1000,00 1770 1780 28 30 1797 NO CUMPLE 29 CUMPLE 90 7 3 10,00
26/01/2022  2A10 | 500 | MADERAZEBRANO OSCURA SATIN 97.552 12 500,00 1815 1820 28 30 1822 NOCUMPLE 28 CUMPLE 82 2 6 8,00
27/01/2022 62 500 MADERA TECA SATIN 97.720 2 1000,00 1815 1820 28 30 1824 NOCUMPLE 28 CUMPLE %0 6 4 10,00
27/01/2022 6A2 500 MADERA TECA SATIN 97.720 12 500,00 1815 1820 28 30 1823 NOCUMPLE 28 CUMPLE 90 6 4 10,00
27/01/2022  2A10 1,00 DIAVANTE HORTENCIA DIAMANTE STD 97.69 3 500,00 1790 1800 28 32 1795 CUMPLE 30 CUMPLE 673 306 19 32,50
27/01/2022 2A10 5,00 MADERA TECA SATIN 97.721 12 500,00 1815 1820 28 30 1823 NO CUMPLE 28 CUMPLE 90 5 5 10,00
25/01/2022 6A2 500  MADERAZEBRANO OSCURA  Engobe B (CIO7B) 97.652 18 500,00 1770 1780 28 30 1785 NOCUMPLE 29 CUMPLE 87 4 6 10,00

Anexo 21. Consumo de los semielaborados.
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26/01/2022
29/01/2022
29/01/2022
20/01/2022
26/01/2022
29/01/2022
26/01/2022
31/01/2022
31/01/2022
13/01/2022

31/01/2022
28/01/2022
31/01/2022
31/01/2022
31/01/2022
31/01/2022
31/01/2022
31/01/2022
28/01/2022

3/02/2022

DIAMANTE BATISTI
MADERA ZEBRANO OSCURA
MACERATA ALMENDRA

pisa blanco
MACERATA MARFIL
CUARZO
CUARZO
MADERA ZEBRANO OSCURA

MADERA REAL
_ICATEZZA ACENTO 30X60 PRIME
LICATEZZA ACENTO 30X60 PRIME
POMPEYA BEIGE 30X60 PRIMERY.
POMPEYA BEIGE 30X60 PRIMER/
0MPEYA BEIGE 30X60 PRIMER
RMOL DOZZA BEIGE 30X60 PRIM
RMOL DOZZA BEIGE 30X60 PRIM
RMOL DOZZA BEIGE 30X60 PRIV
RMOL DOZZA BEIGE 30X60 PRIM
MADERA REAL
MADERA ZEBRANO OSCURA

MADERA KATIA
MACERATA ALMENDRA
DIAMANTE DINAMO
DIAMANTE DINAMO
MADERA REAL

FORTEZA MARFIL
ZAFIRO.

ZAFIRO
MACERATA MARFIL

DIAMANTE DINAMO
ADRIA BEIGE
FORTEZA MARFIL
FORTEZZA MARFIL

ZAFIRO
FORTEZZA MARFIL
DIAMANTE DINAMO
DIAMANTE DINAMO
GREGON CLARO
DIAMANTE DINAMO
DIAMANTE DINAMO
DIAMANTE DINAMO
ADRIA BEIGE
ADRIA BEIGE
FORTEZZA AVELLANA

DIAMANTE VEZZIO BEIGE
DIAMANTE VEZZIO BEIGE
DIAMANTE DINAMO
ADRIA BEIGE
DIAMANTE DINAMO
MACERATA ALMENDRA

DIAMANTE VEZZIO BEIGE
MACERATA ALMENDRA
ADRIA BEIGE
MADERA KATIA
CASANO ALMENDRA
ADRIA BEIGE

DIAMANTE STD
Engobe B (CI078).
STICO
Engobe B (CI078)
SATIN

Engobe B (CI078)

Engobe B (CI078)
RUSTICO
Engobe B (CI078)
RUSTICO
ENGOBE DIAMANTE
TOPBRILLO
Engobe B (CI078)
SATIN

Engobe B (CI078)

Engobe B (CI078)
STICO
ENGOBE DIAMANTE
TOP BRILLO
Engobe B (CI078)
SATIN

Engobe B (CI078)

Engobe B (CI078)
SATIN
Engobe B (CI078)
DIAMANTE STD
DIAMANTE STD
ENGOBE DIAMANTE
BASE BALTICO
Engobe B (CI078).
RUSTICO
ENGOBE DIAMANTE
TOP BRILLO
Engobe B (CI078)
SATIN
Engobe B (CI078)
DIAMANTE STD
DIAMANTE STD
Engobe B (CI078)
SATIN
Engobe B (CI078)
RUSTICO
ENGOBE DIAVANTE
TOP BRILLO
Engobe B (CIO78)

SATIN
Engobe B (CI078)

Engobe B (CI078)
SATIN
Engobe B (CI078)
RUSTICO
ENGOBE DIAMANTE
TOP BRILLO
Engobe B (CI078)
SATIN
ENGOBE DIAMANTE
TOP BRILLO
Engobe B (CI078)

DIAMANTE STD
DIAMANTE STD

DIAMANTE STD
Engobe B (CI078)
SATIN
Engobe B (CI078)
RUSTICO
Engobe B (CI078).
SATIN

Engobe B (CI078)

Engobe B (CI078)
SATIN
Engobe B (CI078)
RUSTICO
Engobe B (CI078)
RUSTICO
Engobe B (CI078)
SATIN
Engobe B (CI078)
RUSTICO
Engobe B (CI078)

SATIN
Engobe B (CI078)
SATIN

97.726

500,00

500,00

Anexo 21. Continuacion del Consumo de los semielaborados.

CUMPLE
NO CUMPLE
CUMPLE

CUMPLE

NO CUMPLE

owo

ol o] o o] 2

cwuno

FLvonoeoo

ShNuwmrlormg ke uweo




173

CONSUMO DE LOS SEMIELABORADOS

Calidad

BALSA

3/02/2022 6a2 5,00 MADERA KATIA Engobe B (CI07B) 97.805 18 500,00 1770 1780 28 30 1789 | NOCUMPLE 30 CUMPLE 82 1 7 18,00
3/02/2022 2410 300 MACERATA ALMENDRA RUSTICO 97.854 13 500,00 1760 1770 2 30 1781 NOCUMPLE 34 NO CUMPLE % 3 1 4,00
3/02/2022 622 5,00 MADERA KATIA Engobe B (CI078) 97.805 18 500,00 1770 1780 28 30 1775 CUMPLE 28 CUMPLE 82 1 7 18,00
4/02/2022 6A2 1,00 DIAMANTE VEZZIO BEIGE DIAMANTE STD 97.840 3 500,00 1790 1800 2 32 1798 CUMPLE 30 CUMPLE 79 2 1 21,00
4/02/2022 6A2 1,00 DIAMANTE VEZZIO BEIGE DIAMANTE STD 97.838 4 500,00 1790 1800 28 32 1798 CUMPLE 30 CUMPLE 79 20 1 21,00
4/02/2022 6A2 1,00 DIAMANTE VEZZIO BEIGE  Engobe B (CI07B) 97.808 18 500,00 1770 1780 2 30 1780 CUMPLE 35 NO CUMPLE 79 20 1 21,00
4/02/2022 6A2 2,00 ADRIA BEIGE SATIN 97.832 12 500,00 1815 1820 28 30 1811 NOCUMPLE 30 CUMPLE 95 49 0 4,90
4/02/2022 6A2 2,00 ADRIA BEIGE Engobe B (CIO7B) 97.813 2 500,00 1770 1780 2 30 1783 NOCUMPLE 29 CUMPLE 9 49 0 4,90
4/02/2022 6A2 3,00 MACERATA ALMENDRA RUSTICO 97.854 13 1000,00 1760 1770 28 30 1770 CUMPLE 30 CUMPLE 95 24 04 2,80
4/02/2022 A2 4,00 ZAFIRO ENGOBEDIAVANTE  97.458  ECTOALMOL 100000 1770 1780 28 30 1820 NOCUMPLE 29 CUMPLE 80 13 7 2000
4/02/2022 6A2 4,00 ZAFIRO TOP BRILLO 97.823 1 500,00 1800 1810 34 36 1820 | NOCUMPLE 34 CUMPLE 20 13 7 20,00
4/02/2022 6A2 300 MACERATA ALMENDRA Engobe B (CI078) 97.808 18 500,00 1770 1780 28 30 1780 CUMPLE 29 CUMPLE 9 24 04 2,80
4/02/2022 6A2 5,00 MADERA KATIA SATIN 97.832 12 500,00 1815 1820 28 30 1808 | NOCUMPLE 27 NO CUMPLE 89 9 2 11,00
4/02/2022 6A2 5,00 MADERA KATIA Engobe B (CI078) 97.808 18 1000,00 1770 1780 2 30 1773 CUMPLE 27 NO CUMPLE 8 9 2 11,00
4/02/2022 6A2 1,00 DIAMANTE VEZZIO BEIGE DIAMANTE STD 97.840 3 500,00 1790 1800 28 32 1797 CUMPLE 30 CUMPLE 89 09 9,80
4/02/2022 6A2 1,00 DIAMANTE VEZZIO BEIGE DIAMANTE STD 97.838 a 1000,00 1790 1800 2 32 1798 CUMPLE 27 NO CUMPLE %0 89 09 9,80
4/02/2022 6A2 4,00 ZAFIRO ENGOBE DIAMANTE 97.828  ECTOALMOL  1000,00 1770 1780 28 30 1792 NO CUMPLE 29 CUMPLE 75 16 9 25,00
4/02/2022 6A2 400 ZAFIRO TOP BRILLO 97.823 1 500,00 1800 1810 34 36 1792 NOCUMPLE 29 NO CUMPLE 75 16 9 25,00
4/02/2022 6A2 1,00 DIAMANTE VEZZIO BEIGE | Engobe B (CI078) 97.808 18 1000,00 1770 1780 28 30 1781 | NOCUMPLE 34 NO CUMPLE %0 89 09 9,80
4/02/2022 210 100 DIAMANTE VEZZIO BEIGE DIAMANTE STD 97.840 3 500,00 1790 1800 28 32 1795 CUMPLE 27 NO CUMPLE 9 76 14 9,00
4/02/2022 2410 | 100 DIAMANTE VEZZI0 BEIGE DIAMANTE STD 97.838 a 500,00 1790 1800 28 32 1795 CUMPLE 27 NO CUMPLE 91 76 14 9,00
4/02/2022 210 100 DIAMANTE VEZZIO BEIGE  Engobe B (CI078) 97.857 18 500,00 1770 1780 28 30 1788 NOCUMPLE 35 NO CUMPLE 9 76 14 9,00
4/02/2022 2410 | 200 ADRIA BEIGE SATIN 97.886 12 500,00 1815 1820 28 30 1821 | NOCUMPLE 2 NO CUMPLE % 4 0 4,00
4/02/2022 2410 200 ADRIA BEIGE Engobe B (CI078) 97.813 2 500,00 1770 1780 2 30 1786 NOCUMPLE 32 NO CUMPLE % 4 0 4,00
4/02/2022 2A10 500 MADERA KATIA SATIN 97.886 12 500,00 1815 1820 28 30 1816 CUMPLE 28 CUMPLE %0 7 3 10,00
4/02/2022 2410 500 MADERA KATIA Engobe B (CIO7B) 97.857 18 1500,00 1770 1780 28 30 178 NOCUMPLE 29 CUMPLE % 7 3 10,00
4/02/2022 2A10 100 DIAMANTE VEZZIO BEIGE DIAMANTE STD 97.840 3 500,00 1790 1800 28 32 1809 | NOCUMPLE 29 CUMPLE %0 89 09 9,80
4/02/2022 10 100 DIAMANTE VEZZIO BEIGE DIAMANTE STD 97.838 a 1000,00 1790 1800 2 32 1798 CUMPLE 30 CUMPLE % 89 09 9,80
4/02/2022 2410 400 ZAFIRO ENGOBE DIAMANTE | 97.828  ECTOALMOL 100000 1770 1780 28 30 1813 NOCUMPLE 29 CUMPLE 61 32 7 39,00
4/02/2022 2410 400 ZAFIRO TOP BRILLO 97.823 1 500,00 1800 1810 34 36 1812 NOCUMPLE 30 NO CUMPLE 61 32 7 39,00
4/02/2022 2410 | 400 ZAFIRO ENGOBE DIAMANTE | 97.828  ECTOALMOL 100000 1770 1780 28 30 1805 | NOCUMPLE 31 NO CUMPLE 61 32 7 39,00
4/02/2022 2a10 400 ZAFIRO TOP BRILLO 97.823 1 500,00 1800 1810 3 36 1810 CUMPLE 34 CUMPLE 61 32 7 39,00
5/02/2022 6A2 4,00 ZAFIRO ENGOBE DIAMANTE | 97.828  ECTOALMOL 150000 1770 1780 28 30 1795 | NOCUMPLE 33 NO CUMPLE 73 2 4 27,00
5/02/2022 A2 4,00 2AFIRO TOP BRILLO 97.823 1 500,00 1800 1810 3 36 1812 NOCUMPLE 3 CUMPLE 7 23 4 27,00
7/02/2022 6A2 2,00 TURAZZO 55 * 55 ENGOBE DIAMANTE | 97.828  ECTOALMOL 100000 1770 1780 28 30 1787 | NOCUMPLE 31 NO CUMPLE 93 4 3 7,00
7/02/2022 6A2 200 TURAZZO 55 * 55 BASE BALTICO 97.822 1 500,00 1790 1795 32 34 1787 NOCUMPLE 29 NO CUMPLE 9 a 3 7,00
7/02/2022 6A2 4,00 AGATA ENGOBE DIAMANTE ~ 97.828  ECTOALMOL 50000 1770 1780 28 30 1787 | NOCUMPLE 31 NO CUMPLE 82 13 5 18,00
7/02/2022 6A2 400 AGATA TOP BRILLO 97.850 1 500,00 1800 1810 34 36 1795 NOCUMPLE 3 CUMPLE 82 13 5 18,00
7/02/2022 6A2 2,00 TURAZZO 55 * 55 ENGOBE DIAVANTE | 97.828  ECTOALMOL 500,00 1770 1780 28 30 1789 | NOCUMPLE 29 CUMPLE 88 10 2 12,00
7/02/2022 6A2 2,00 TURAZZO 55 * 55 BASE BALTICO 97.822 1 500,00 1790 1795 32 34 1793 CUMPLE 31 NO CUMPLE 88 10 2 12,00
7/02/2022 6A2 4,00 AGATA ENGOBEDIAMANTE  97.828  ECTOALMOL 50000 1770 1780 28 30 1785 | NOCUMPLE 29 CUMPLE 88,11 7,66 422 11,88
7/02/2022 6A2 400 AGATA TOP BRILLO 97.850 1 500,00 1800 1810 34 36 1797 NOCUMPLE 36 CUMPLE 88,11 7,66 422 11,88
7/02/2022 2410 | 200 POMPEYA BEIGE ENGOBE DIAMANTE | 97.828  ECTOALMOL 500,00 1770 1780 28 30 1785 | NO CUMPLE 26 NO CUMPLE 81 19 0 19,00
7/02/2022 210 200 POMPEYA BEIGE BASE BALTICO 97.950 u 500,00 1790 1795 32 34 1794 CUMPLE 35 NO CUMPLE 81 19 o 19,00
7/02/2022 2410 300 MACERATA MARFIL Engobe B (CI07B) 97.857 18 15000,00 1770 1780 28 30 1784 | NOCUMPLE 30 CUMPLE 95 5 0 5,00
7/02/2022 2410 300 MACERATA MARFIL RUSTICO 97.882 13 500,00 1760 1770 2 30 1770 CUMPLE 30 CUMPLE 9 5 o 5,00
7/02/2022 2A10 | 400 AGATA ENGOBE DIAMANTE | 97.828  ECTOALMOL 500,00 1770 1780 28 30 1788 | NOCUMPLE 31 NO CUMPLE 81 19 0 19,00
7/02/2022 210 400 AGATA TOP BRILLO 97.850 1 500,00 1800 1810 34 36 1797 NOCUMPLE 33 NO CUMPLE 8 19 0 19,00
7/02/2022 2A10 | 400 AGATA ENGOBE DIAMANTE  97.828  ECTOALMOL 530 1770 1780 28 30 1794 | NOCUMPLE 31 NO CUMPLE 88 8 4 12,00
7/02/2022 2410 400 AGATA TOP BRILLO 97.850 1 500,00 1800 1810 34 36 1793 NOCUMPLE 3 CUMPLE ) 8 4 12,00
7/02/2022 2410 200 POMPEYA BEIGE ENGOBE DIAVANTE | 97.828  ECTOALMOL 500,00 1770 1780 28 30 1797 | NOCUMPLE 31 NO CUMPLE 55 28 17 45,00
7/02/2022 2410 200 POMPEYA BEIGE BASE BALTICO 97.950 u 500,00 1790 1795 32 34 1791 CUMPLE 29 NO CUMPLE 55 2 Y 45,00
8/02/2022 6A2 2,00 MADERA SABINO ENGOBE DIAMANTE | 97.851 2 1000,00 1770 1780 28 30 1791 | NOCUMPLE 30 CUMPLE 95 5 0 5,00
8/02/2022 6A2 2,00 MADERA SABINO BASE BALTICO 97.950 u 500,00 1790 1795 32 34 1793 CUMPLE 36 NO CUMPLE 9 5 o 5,00
8/02/2022 6A2 4,00 CUARZO ENGOBE DIAMANTE | 97.851 23 1000,00 1770 1780 28 30 1798 | NOCUMPLE 30 CUMPLE 8 12 5 17,00
8/02/2022 6A2 4,00 CUARZO TOP BRILLO 97.850 1 500,00 1800 1810 3 36 1802 CUMPLE 3 CUMPLE 8 12 5 17,00
8/02/2022 6A2 3,00 MACERATA AVELLANA Engobe B (CI07B) 97.938 18 500,00 1770 1780 28 30 1785 | NOCUMPLE 29 CUMPLE 92 7 1 8,00
8/02/2022 6A2 3,00 MACERATA AVELLANA RUSTICO 97.882 13 1500,00 1760 1770 2 30 1778 NOCUMPLE 30 CUMPLE 92 7 1 800
8/02/2022 6A2 1,00 DIAMANTE HORTENCIA  ENGOBE DIAMANTE  97.851 23 500,00 1770 1780 28 30 1775 CUMPLE 35 NOCUMPLE 887 13 0 11,30
8/02/2022 6A2 1,00 DIAMANTE HORTENCIA DIAMANTE STD 97.839 a 1000,00 1790 1800 2 32 1799 CUMPLE 31 CUMPLE 887 13 0 11,30
8/02/2022 6A2 2,00 IMADERA SABINO ENGOBE DIAMANTE 97.851 23 1500,00 1770 1780 28 30 1786 NO CUMPLE 29 CUMPLE 85,1 128 19 14,70
8/02/2022 6A2 2,00 MADERA SABINO BASE BALTICO 97.950 1 500,00 1790 1795 32 34 1788 NOCUMPLE 3 CUMPLE 851 128 19 14,70
8/02/2022 6A2 3,00 MACERATA AVELLANA Engobe B (CI078) 97.938 18 1000,00 1770 1780 28 30 1785 | NOCUMPLE 29 CUMPLE 89 10 1 11,00
8/02/2022 6A2 300 MACERATA AVELLANA RUSTICO 97.882 13 1000,00 1760 1770 28 30 1778 NOCUMPLE 30 CUMPLE 89 10 1 11,00
8/02/2022 6A2 4,00 CUARZO ENGOBE DIAMANTE | 97.851 2 1000,00 1770 1780 28 30 1798 | NOCUMPLE 30 CUMPLE 8 12 H 17,00
8/02/2022 A2 4,00 CUARZO TOP BRILLO 97.850 1 500,00 1800 1810 3 36 1799 NOCUMPLE 35 CUMPLE 8 10 5 15,00
8/02/2022 6A2 4,00 CUARZO TOP BRILLO 97.850 1 500,00 1800 1810 34 36 179 | NOCUMPLE 35 CUMPLE 8 12 5 17,00
8/02/2022 6A2 4,00 CUARZO ENGOBE DIAVANTE  97.851 2 500,00 1770 1780 2 30 1801 NOCUMPLE 29 CUMPLE 87 13 o 13,00
8/02/2022 6A2 4,00 CUARZO TOP BRILLO 97.850 1 500,00 1800 1810 34 36 1801 CUMPLE 35 CUMPLE 87 13 0 13,00
8/02/2022 10 100 DIAMANTE HORTENCIA ~ ENGOBE DIAMANTE  97.851 2 1500,00 1770 1780 2 30 1776 CUMPLE 29 CUMPLE 772 27 09 22,60
8/02/2022 2A10 | 100 DIAMANTE HORTENCIA DIAVANTE STD 97.839 4 500,00 1790 1800 28 32 1809 | NOCUMPLE 28 CUMPLE 772 21,7 09 22,60
8/02/2022 410 200 MADERA SABINO ENGOBE DIAVANTE  97.851 23 1000,00 1770 1780 2 30 1789 NOCUMPLE 31 NO CUMPLE 97 3 0 3,00
8/02/2022 2410 200 MADERA SABINO BASE BALTICO 97.950 1 500,00 1790 1795 32 34 1801 NOCUMPLE 31 NO CUMPLE 97 3 0 3,00
8/02/2022 2210 300 MACERATA AVELLANA Engobe B (CIO7B) 97.938 18 500,00 1770 1780 2 30 1779 CUMPLE 29 CUMPLE 931 58 09 6,70
8/02/2022 2410 | 300 MACERATA AVELLANA RUSTICO 97.882 13 1000,00 1760 1770 28 30 1773 | NO CUMPLE 30 CUMPLE 7 19 10 29,00
8/02/2022 210 400 CUARZO ENGOBE DIAVANTE  97.851 23 1500,00 1770 1780 28 30 1805 NOCUMPLE 30 CUMPLE 7 19 10 29,00
8/02/2022 2410 | 400 CUARZO TOP BRILLO 97.850 1 500,00 1800 1810 34 36 1807 CUMPLE 33 NO CUMPLE 7 19 10 29,00
8/02/2022 210 400 CUARZO ENGOBE DIAVANTE  97.851 23 500,00 1770 1780 28 30 1807 NOCUMPLE 32 NO CUMPLE 7 19 10 29,00
8/02/2022 210 | 400 CUARZO TOP BRILLO 97.850 1 500,00 1800 1810 34 36 1805 CUMPLE 36 CUMPLE 7 19 10 29,00
8/02/2022 2410 100 DIAMANTE HORTENCIA ~ ENGOBE DIAMANTE  97.851 2 500,00 1770 1780 2 30 179 NOCUMPLE 30 CUMPLE 821 168 09 17,70
8/02/2022 2a10 100 DIAMANTE HORTENCIA DIAVANTE STD 97.960 18 500,00 1790 1800 28 32 1802 | NOCUMPLE 29 CUMPLE 82,1 168 09 17,70
9/02/2022 6A2 2,00 CASTILLA BEIGE Engobe B (CIO78) 97.960 18 1000,00 1770 1780 28 30 1785 NOCUMPLE 29 CUMPLE 80,16 19,84 0 19,80
9/02/2022 6A2 2,00 CASTILLA BEIGE RUSTICO 98.003 13 1500,00 1760 1770 28 30 1762 CUMPLE 30 CUMPLE 80,16 19,84 0 19,84
9/02/2022 6A2 3,00 MACERATA AVELLANA Engobe B (CIO7B) 97.961 18 1000,00 1770 1780 2 30 1785 NOCUMPLE 29 CUMPLE % 9 1 10,00
9/02/2022 6A2 3,00 MACERATA AVELLANA RUSTICO 97.885 13 500,00 1760 1770 28 30 1772 NOCUMPLE 30 CUMPLE 90 9 1 1000
9/02/2022 6A2 400 CUARZO ENGOBE DIAVANTE  97.851 23 1500,00 1770 1780 2 30 1785 NOCUMPLE 31 NO CUMPLE 8 14 8 22,00
9/02/2022 6A2 4,00 CUARZO TOP BRILLO 97.945 1 500,00 1800 1810 34 36 1798 | NOCUMPLE 35 CUMPLE 82 14 8 22,00
9/02/2022 6A2 4,00 CUARZO ENGOBE DIAMANTE 97.851 23 500,00 1770 1780 28 30 1788 NO CUMPLE 30 CUMPLE 80 14 6 20,00
5/02/2022 6A2 4,00 CUARZO TOP BRILLO 97.945 1 500,00 1800 1810 34 36 1801 CUMPLE 35 CUMPLE 20 14 6 20,00
9/02/2022 6a2 4,00 CUARZO ENGOBE DIAVANTE  97.851 2 500,00 1770 1780 2 30 1788 NOCUMPLE 28 CUMPLE 78 7 5 22,00
9/02/2022 6A2 4,00 CUARZO TOP BRILLO 97.945 1 500,00 1800 1810 34 36 1806 CUMPLE 33 NO CUMPLE 78 17 5 22,00
9/02/2022 6A2 4,00 CUARZO ENGOBE DIAVANTE  97.851 2 500,00 1770 1780 2 30 1792 NOCUMPLE 29 CUMPLE 78 17 5 22,00
9/02/2022 6A2 4,00 CUARZO TOP BRILLO 97.945 1 500,00 1800 1810 34 36 1804 CUMPLE 36 CUMPLE 78 17 5 22,00
9/02/2022 6A2 400 CUARZO ENGOBE DIAVANTE  97.851 2 500,00 1770 1780 2 30 1794 NOCUMPLE 29 CUMPLE 87,49 7,29 521 12,50
9/02/2022 6A2 4,00 CUARZO TOP BRILLO 97.945 1 500,00 1800 1810 34 36 1805, CUMPLE 33 NOCUMPLE 8749 7,29 521 12,50
9/02/2022 2210 300 ASTERION Engobe B (CIO7B) 97.960 18 500,00 1770 1780 2 30 1783 NOCUMPLE 29 CUMPLE 9 5 0 5,00
9/02/2022 2410 | 3,00 ASTERION RUSTICO 98.062 13 1500,00 1760 1770 28 30 1770 CUMPLE 29 CUMPLE 95 s 0 5,00
9/02/2022 210 400 CUARZO ENGOBE DIAVANTE  97.851 23 1000,00 1770 1780 28 30 1795 NOCUMPLE 30 CUMPLE 50 0 50 50,00
9/02/2022 2410 | 400 CUARZO TOP BRILLO 97.945 1 500,00 1800 1810 34 36 1810 CUMPLE 35 CUMPLE 50 4 50 50,00
9/02/2022 210 400 CUARZO ENGOBE DIAVANTE  97.851 23 500,00 1770 1780 28 30 1791 NOCUMPLE 30 CUMPLE 50 0 50 50,00
9/02/2022 2410 | 400 CUARZO TOP BRILLO 97.945 1 500,00 1800 1810 34 36 1812 | NOCUMPLE 34 CUMPLE 50 4 50 50,00
9/02/2022 2410 400 CUARZO ENGOBE DIAVANTE  97.851 2 500,00 1770 1780 2 30 1789 NOCUMPLE 29 CUMPLE 65 2 10 35,00
9/02/2022 2A10 400 CUARZO TOP BRILLO 97.945 1 500,00 1800 1810 34 36 1800 CUMPLE 34 CUMPLE 65 25 10 35,00
10/02/2022 6A2 3,00 ASTERION Engobe B (CI078) 97.960 18 1000,00 1770 1780 2 30 1784 NOCUMPLE 30 CUMPLE 92 7 1 8,00
10/02/2022 6A2 300 ASTERION RUSTICO 98.062 13 500,00 1760 1770 28 30 1770 CUMPLE 30 CUMPLE 92 7 1 8,00
10/02/2022 210 3,00 ASTERION Engobe B (CIO7B) 97.960 18 1000,00 1770 1780 2 30 1780 CUMPLE 29 CUMPLE % 8 2 10,00
10/02/2022 | 2410 | 3,00 ASTERION RUSTICO 98.062 13 500,00 1760 1770 28 30 1775 NOCUMPLE 30 CUMPLE 90 8 2 1000
11/02/2022 6A2 2,00 EXTERIOR SILVER Engobe B (CIO7B) 97.960 18 500,00 1770 1780 28 30 1784 NOCUMPLE 27 NOCUMPLE 906 93 0 9,30
11/02/2022 6A2 2,00 EXTERIOR SILVER RUSTICO 98.062 13 500,00 1760 1770 28 30 1769 CUMPLE 34 NOCUMPLE 906 93 0 9,30

Anexo 21. Continuacion del Consumo de los semielaborados.
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Estabilidad de las variables para el analisis de capacidad
Semielaborados
Satin Tob brillo Engobe diamante Diamante estandar Base baltico Rustico Engobe B
puntos -| DENSIDAD -| puntos -| Viscosidad -| PUNTOS -| DENSIDAD - iscosidad | puntos - | densidad ~| Vi i -| puntos - i -| puntos -| vi i -| puntos -| viscosidad -
1 1831 1 1 1792 25 1 1795 30 1 1791 1 28 1 28
1831 2 33 2 1770 25 2 1800 30 2 1794 2 28 2 28
3 1833 3 33 3 1778 27 3 1800 30 3 1805 3 28 3 29
4 1834 4 35 4 1773 29 4 1795 30 4 1790 4 28 4 30
5 1834 5 34 5 1786 32 5 28 5 1790 5 29 5 31
6 1816 6 33 6 1794 26 6 1804 29 6 1788 6 29 6 29
7 1824 7 32 7 1783 26 7 1800 28 7 7 32 7 29
8 1828 8 34 8 1805 25 8 1802 30 8 1791 8 30 8 29
9 1827 9 9 1785 26 9 1804 31 9 1790 9 29 9 29
10 1816 10 10 1804 26 10 1804 31 10 1794 10 32 10 28
11 1825 11 34 11 1799 29 11 1807 29 11 1793 11 11 30
12 1818 12 34 12 1810 27 12 1809 30 12 1786 12 33 12 30
13 1816 13 34 13 1782 27 13 29 13 1788 13 32 13 29
14 1836 14 36 14 1790 26 14 29 14 1794 14 30 14 29
15 1819 15 33 15 29 15 1795 30 15 1800 15 29 15 30
16 1827 16 34 16 1792 29 16 1803 29 16 1805 16 30 16
17 1819 17 34 17 1813 29 17 1793 31 17 1787 17 30 17 28
18 1819 18 35 18 1805 31 18 1793 31 18 1793 18 29 18
19 1818 19 35 19 1795 19 1794 30 19 1794 19 31 19 31
20 1827 20 35 20 1787 31 20 1794 30 20 1791 20 31 20
21 1833 21 33 21 1787 31 21 1798 30 21 1793 21 30 21 29
22 1838 22 36 22 1789 29 22 1798 30 22 1788 22 22 34
23 1835 23 35 23 1786 29 23 1797 30 23 1801 23 31 23 29
24 24 35 24 1786 26 24 1798 24 30 24 28
25 1834 25 33 25 1788 31 25 1795 25 31 25
26 1828 26 36 26 1794 31 26 1795 26 26 28
27 1822 27 33 27 1797 31 27 1809 29 27 29 27 28
28 1827 28 35 28 1791 30 28 1798 30 28 29 28 28
29 1824 29 34 29 1798 30 29 1799 31 29 29 28
30 1835 30 34 30 1775 30 1809 28 30 30 30 28
31 1827 31 1786 29 31 1802 29 31 30 31 28
32 1837 32 1798 30 32 30 32 29
33 1816 33 1801 29 33 30 33 28
34 1837 34 1776 29 34 30 34 31
35 1822 35 1789 31 35 30 35 28
36 1824 36 1805 30 36 30 36 28
37 1823 37 1807 32 37 29 37 31
38 1823 38 1796 30 38 30 38 32
39 1819 39 1785 31 39 30 39 28
40 1819 40 1788 30 40 40 30
41 1826 41 1788 28 41 29
42 1814 42 1792 29 42 29
43 43 1794 29 43 27
44 1837 44 1795 30 44 28
45 45 1791 30 45 29
46 1822 46 1789 29 46 29
47 1809 47 29
48 1818 48 28
49 1809 49 31
50 1814 50 29
51 1816 51 29
52 1816 52 29
53 1820 53 28
54 1811 54 29
55 1808 55 31
56 1821 56 32
57 1816 57 29
58 29
59 30
60 32
61 33
62 30
63 28
64 29
65 31
66 30
67 29
68 31
69 30
70 30
71 29
72 28
73 28
74 27
75 28
76 27
77 28
78 30
79 28
80
81 29
82 29
83 27
84
85
86 32
87 29
88 30
89 29
90 29
91 29
92 29
93 29
94 29
95 30
96 29
97 27

Anexo 22. Estabilidad de las variables para el analisis de capacidad.
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Afio, Mes, Dia PRODUCTO SEMIELABORADO ~
Todas A Todas ~  SATIN hd
DENSIDAD2 & v
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO 15 1820
DENSIDAD VISCOSIDAD CD
%TG DENSIDADZ por %TG VISCOSIDADZ por SEMIELABORADO
SEMIELABORADO y ESTADO y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIDAD ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE
ESTADO ... @CUMPLE 005
100%
o
[=]
<<
o [=]
g 2
g 50%
g 2 CALIDAD
E E PRIMERA, GRADO B y TERCERA
0,05 mil
o SATIN o SATIN 0,11 mil (6,58%) 3,24%)
SEMIELABORADO SEMIELABORADO
%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO y
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... ®CUMPLE ESTADO VI... @CUMPLE @NO CUMPLE ©PRIMERA
®GRADO B
° . @TERCERA
| |
3 3
1,44 mil (90,18%)
0% 0% 100% 0% 0% 100%
%TG DENSIDAD2 %TG VISCOSIDAD2
Afio, Mes, Dia ~ PRODUCTO ~ SEMIELABORADO ~
Todas g Todas ~  SATIN hd
DENSIDAD2 v
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO 1805 1202
DENSIDAD VISCOSIDAD O 0O
%TG DENSIDAD2 por %TG VISCOSIDADZ por SEMIELABORADO
SEMIELABORADO y ESTADO y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIDAD ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE
ESTADO ... @CUMPLE @NO CUMPLE 100
100%
o
[=]
<<
o [=]
2 2
g 50%
CALIDAD
E E PRIMERA, GRADO B y TERCERA
0,19 mil
o SATIN o SATIN 04 mil (7,21%) 2:46%)
SEMIELABORADD SEMIELABORADO
%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO y
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... @CUMPLE @NO CUMPLE ESTADO VI... @CUMPLE @NG CUMPLE @ PRIMERA
®GRADO B
@TERCERA

SATIN h

SEMIELABORADO

0% 50%

%TG DEMSIDADZ

SEMIELABORADO

50%
TG YISCOSIDADZ

100%

— 49 mil (89,33%)

Anexo 23. Calidad asociada a la comparacion de limites de control de la empresa con los limites

de la carta control para la

variable densidad.
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rtapapeles Datos Consultas Insertar Calculos Confidencial
Afo. Mes, Dia ~ PRODUCTO ~  SEMIELABORADO ™
Todas A Todas ~  TOP BRILLO g
DENSIDAD2 &~
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO 1600 1810
DENSIDAD VISCOSIDAD O’O
%TG DENSIDAD2 por %TG VISCOSIDADZ por SEMIELABORADO
SEMIELABORADO y ESTADO y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIDAD ESTADO ... ® CUMPLE @NO CUMPLE
ESTADO ... @CUMPLE J00%
100% 4
Q
e
o S
: a
2 50w g
z 2 CALIDAD
g ©
< = PRIMERA, GRADOD B y TERCERA
0% 0%
QP Top 0,14 mil (9,55%)
BRILLO BRILLO
SEMIELABORADO SEMIELABORADO
0,23 mil (15,55%)
%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO y
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... @CUMPLE ESTADO VI... @CUMPLE @NO CUMPLE @PRIMERA
@®GRADO B
o o @TERCERA
i s
H H 1,12 mil (74,9%)
0% 50% 100% 0% 50% 100%
%TG DENSIDAD2 %TG VISCOSIDADZ
Afio, Mes, Dia e PRODUCTO ~ SEMIELABORADO ~
Todas g Todas “  TOP BRILLO hd
DENSIDADZ v
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO 1739 1820
DENSIDAD VISCOSIDAD : :
%TG DENSIDAD2 por %TG VISCOSIDADZ por SEMIELABORADO
SEMIELABORADO y ESTADO y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIDAD ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE
ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE 1005
100% -
[=]
<
o =]
g g
2 s g
: Z CALIDAD
e @
s z PRIMERA. GRADO By TERCERA
0% 0%
TOP ToP 0,27 mil (8,97%)
BRILLO 2RILLO
SEMIELABORADO SEMIELABORADO
%TG DENSIDADZ por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO y 044 mil (14:27%)
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE ESTADO VI... @CUMPLE @NO CUMPLE @ PRIMERA
@®GRADO B
- N @ TERCERA
F E
% % 2,29 mil (76,22%)
0% 50% 0% 50% 100%
%76 DENSIDAD2 TG VISCOSIDAD2

Anexo 23. Continuacion de la calidad asociada a la comparacion de limites de control de la

empresa con los limites de la carta control para la variable densidad.
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spres vews Consuzs s e Cancuos e
Afiio, Mes, Dia ~  PRODUCTO ~  SEMIELABORADO v
Todas v Todas ' ENGOBE DIAMANTE v
DENSIDAD2 & v
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO 1770 1780
DENSIDAD VISCOSIDAD OO
%TG DENSIDAD2 por %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO
SEMIELABORADO y ESTADO y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIDAD ESTADO ... ® CUMPLE @ NO CUMPLE
ESTADO ... ®CUMPLE 100%
100% o
[=]
-4
] S
3 2
g 50% % =
g 2 CALIDAD
g ©
# = PRIMERA, GRADO By TERCERA
0% 0%
ENGOBE ENGOBE 138 (273%) —
DIAMAN... DIAMANTE
SEMIELABORADO SEMIELABORADO 83,7 (16,58%)
%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDADZ por SEMIELABORADO y
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... @CUMPLE ESTADO V... @ CUMPLE @NQ CUMPLE @ PRIMERA
@®GRADO B
- - @TERCERA
F |
H H
El ] 407 2 (80,68%)
0% 50% 100% 0% 50% 100%
%TG DENSIDAD2 %TG VISCOSIDAD2
Afio, Mes, Dia Y PRODUCTO ~ SEMIELABORADO ~
Todas e Todas ~  ENGOBE DIAMANTE e
DENSIDAD2 ~
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO 1767 1816
DENSIDAD VISCOSIDAD

%TG DENSIDAD2 por
SEMIELABORADOQ y ESTADO

DENSIDAD
ESTADO ... @CUMPLE @NO CUMPLE
100%
a
3
o
2 sox
]
e
®
0%
ENGOBE
DIAMAN...

SEMIELABORADOD

%TG DENSIDADZ por SEMIELABORADO
y ESTADO DENSIDAD

ESTADO ... @CUMPLE @NO CUMPLE

ENGOEE .. _

SEMIELABORADO

50%
%TG DENSIDAD2

100%

Oo——=0

%TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO

y ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE
100%
o
[=]
<<
a
wn
S 5%
0w
Z CALIDAD
(4]
E PRIMERA, GRADO B y TERCERA
%
ENGOBE 03 mil (5.64%)
DIAMANTE

SEMIELABORADO
0,67 mil (14,79%)
%TG VISCOSIDADZ por SEMIELABORADO y
ESTADO VISCOSIDAD

ESTADO VI... ®CUMPLE @NC CUMPLE

SEMIELABORADO

3,54 mil (78,58%)

0% 50%

%76 VISCOSIDADZ

100%

@PRIMERA
@GRADO B
@TERCERA

Anexo 23. Continuacion de la calidad asociada a la comparacion de limites de control de la

empresa con los limites de la carta control para la variable densidad.



Afo. Mes, Dia v
Todas v
CUMPLIMIENTO
DENSIDAD

%TG DENSIDAD2 por
SEMIELABORADO y ESTADD
DENSIDAD

ESTADO ... @CUMPLE
100%

50%

%TG DENSIDADZ

0%
DIAMAN...

SEMIELABORADD

%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO
y ESTADO DENSIDAD

ESTADO ... @CUMPLE

SEMIELABORADOD

Afio, Mes, Dia w
Todas A
CUMPLIMIENTO
DENSIDAD

%TG DENSIDADZ por
SEMIELABORADO y ESTADO
DENSIDAD

ESTADO ... @CUMPLE @NO CUMPLE

100%

50%

%TG DENSIDADZ

DIAMAN...

SEMIELABORADOD

%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO
y ESTADO DENSIDAD

ESTADO ... @®CUMPLE @NO CUMPLE

SEMIELABORADOD

0% 50%

%TG DENSIDAD2

PRODUCTO

Todas e

PRODUCTO

Todas e

CUMPLIMIENTO
VISCOSIDAD
%TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO
y ESTADO VISCOSIDAD

ESTADO ... ® CUMPLE @NO CUMPLE
100%

50%

%TG VISCOSIDAD2

0%
DIAMANTE

SEMIELABORADO

%TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO y
ESTADO VISCOSIDAD

ESTADO V... @CUMPLE @NO CUMPLE

SEMIELABORADOD

CUMPLIMIENTO
VISCOSIDAD
%TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO
y ESTADO VISCOSIDAD

ESTADO ... ® CUMPLE @NO CUMPLE
100%

50%

%TG VISCOSIDAD2

DIAMANTE
SEMIELABORADO

%TG VISCOSIDADZ por SEMIELABORADO y
ESTADO VISCOSIDAD

ESTADO VI... @ CUMPLE @NO CUMPLE

SEMIELABORADD

50%
%TG VISCOSIDADZ

DIAMANTE STD

DIAMANTE STD

100%

178

~  SEMIELABORADO ~

DENSIDAD2

1790 1800

CALIDAD

PRIMERA, GRADO B y TERCERA

0,02 mil (1,13%)

0,33 mil (20,25%)

@PRIMERA
®GRADO B
@TERCERA

1,24 mil (78,62%)

~  SEMIELABORADO v

DENSIDADZ

1787 1811

CALIDAD

PRIMERA. GRADO B y TERCERA

0,04 mil (1,38%)

0,52 mil (18,78%)

@®PRIMERA
@®GRADO B
@®TERCERA

2,24 mil (79,84%)

Anexo 23. Continuacion de la calidad asociada a la comparacion de limites de control de la

empresa con los limites de la carta control para la variable densidad.
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Afio, Mes, Dia v PRODUCTO ~  SEMIELABORADO
Todas v Todas ' BASE BALTICO
DENSIDAD2 &L v
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO 1730 1795
DENSIDAD VISCOSIDAD O
%TG DENSIDAD2 por %TG VISCOSIDADZ por SEMIELABORADO
SEMIELABORADO y ESTADO y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIDAD ESTADO ... ® CUMPLE ®NO CUMPLE
ESTADO ... @CUMPLE 100%
100% o
[=]
<
3 2
S g 50%
@ Q
z s50% @
2 CALIDAD
[
= = PRIMERA, GRADO B y TERCERA
0% 0%
BASE BASE 0,06 mil {4,85%)
BALTICO BALTICO
SEMIELABORADO SEMIELABORADO 0,21 mil (15.91%)
%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO y
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... @CUMPLE ESTADO VI... @CUMPLE @NO CUMPLE ©FRIMERA
®GRADO B
- - @TERCERA
F F
z z
& & 1,03 mil (79,24%)
0% 50% 100% 0% 50% 100%
%TG DENSIDAD2Z %T6 VISCOSIDAD2
Afio, Mes, Dia v PRODUCTO ~  SEMIELABORADO
Todas b Todas ~" BASE BALTICO
DENSIDAD2 & v
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO 778 1508
DENSIDAD VISCOSIDAD e O
%TG DENSIDADZ2 por %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO
SEMIELABORADO y ESTADD y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIDAD ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE
ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE 1005
100% o
[=]
<<
o =]
- 3
2 sz g
E g CALIDAD
2 ©
# = PRIMERA, GRADO B y TERCERA
0 0%
BASE BASE 0,11 mil (4,85%)
BALTICO BALTICO
SEMIELABORADO SEMIELABORADO 026 mil (11,68%)
%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO y
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... @CUMPLE @NO CUMPLE ESTADO VI... @CUMPLE @NO CUMPLE @ FRIMERA
®GRADO B
- - @TERCERA
E: E:
H H
& 4 1,83 mil (83,46%)

0% 50%

%TG DENSIDADZ

0% 50%

%TG VISCOSIDAD2

100%

Anexo 23. Continuacion de la calidad asociada a la comparacion de limites de control de la

empresa con los limites de la carta control para la variable densidad.
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SEMIELABORADO

0% 50%

%TG DENSIDADZ

Afio. Mes. Dia v PRODUCTO ~  SEMIELABORADO v
Todas ~ Todas ~ RUSTICO ~
DENSIDAD2 & v
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO 1760 1770
DENSIDAD VISCOSIDAD 0’0
%TG DENSIDAD2 por %TG VISCOSIDADZ por SEMIELABORADO
SEMIELABORADO y ESTADO y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIDAD ESTADO ... ®CUMPLE @ NO CUMPLE
ESTADO ... @CUMPLE 100%
100%
o
Q
<<
o [=]
g 2
2 s0%
I 2 CALIDAD
E E PRIMERA, GRADO B y TERCERA
0,03 mil
o RUSTICO o RUSTICO 0,16 mil (8,35%) (1,36%)
SEMIELABORADO SEMIELABORADO
%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDADZ2 por SEMIELABORADO y
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
®PRIMERA
ESTADO ... @CUMPLE ESTADO V... ®CUMPLE @NO CUMPLE
®GRADO B
- - @TERCERA
3 3
3 3
1,72 mil (90,29%)
0% 0% 100% 0% 0% 100%
%TG DENSIDADZ TG VISCOSIDAD2
Afio, Mes, Dia v PRODUCTO ~  SEMIELABORADO v
Todas e Todas " RUSTICO ~
DENSIDAD2 ~
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO 1750 787
DENSIDAD VISCOSIDAD o ~
%TG DENSIDAD2 por %TG VISCOSIDADZ por SEMIELABORADO
SEMIELABORADO y ESTADO y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIDAD ESTADO ... ® CUMPLE @ NO CUMPLE
ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE 100
100%
o
a
<<
o [=]
S 2
g 50%
Z 2 CALIDAD
E § PRIMERA, GRADO B y TERCERA
0% Py o AUSTICO 0,3 mil (7,76%)
SEMIELABORADO SEMIELABORADO
%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO v
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... @CUMPLE @NO CUMPLE ESTADO VI... ®CUMPLE @NO CUMPLE @ PRIMERA
®GRADO B
®TERCERA

SEMIELABORADD

3,53 mil (90,65%)
0% 50%
STG VISCOSIDADZ

100%

Anexo 23. Continuacion de la calidad asociada a la comparacion de limites de control de la

empresa con los limites de la carta control para la variable densidad.
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Afio. Mes. Dia v PRODUCTO ~  SEMIELABORADO v
Todas ~ Todas ~ CIO7B e
DENSIDAD2 &L v
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO 1770 1720
DENSIDAD VISCOSIDAD OO
%TG DENSIDAD2 por %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO
SEMIELABORADO y ESTADO y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIDAD ESTADO ... ® CUMPLE @NO CUMPLE
ESTADO ... @®CUMPLE 100%
100%
o
[=]
<
o [=]
: 2
2 50%
CALIDAD
E E PRIMERA, GRADO B y TERCERA
0 0% 0,06 mil (251%) —
cioTs clore 0,27 mil {1233%) —
SEMIELABORADO SEMIELABORADO
%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO y
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... ®@CUMPLE ESTADO VI... @CUMPLE @NO CUMPLE @FRIMERA
®GRADO B
- o @ TERCERA
i i
3 E
“ - 1,87 mil (85,16%)
0% 50% 100% 0% 50% 100%
%TG DENSIDAD2 %76 VISCOSIDAD2
Afio, Mes, Dia v PRODUCTO ~  SEMIELABORADO v
Todas ~ Todas ~ Clo78 o
DENSIDAD2 ~
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO 1769 1603
DENSIDAD VISCOSIDAD ® O
%TG DENSIDADZ por %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO
SEMIELABORADO y ESTADO y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIDAD ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE
ESTADO ... @CUMPLE @NO CUMPLE 100%
100%
o
a
a
o~ (=]
: 2
E 50%
CALIDAD
E E PRIMERA, GRADO B y TERCERA
0,21 mil
1 0%
o Cl078 cioTe 0,96 mil (10,28%) - 2.28%]
SEMIELABORADD SEMIELABORADO
%TG DENSIDADZ por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO y
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE ESTADO VI... @®CUMPLE @NO CUMPLE @ PRIMERA
®GRADO B
o - @®TERCERA
i i
2 core | — 2 oo [
3 3
o 7 8,2 mil (87,45%)
0% 50% 0% 50% 100%
%TG DENSIDAD2 TG VISCOSIDAD2

Anexo 23. Continuacion de la calidad asociada a la comparacion de limites de control de la

empresa con los limites de la carta control para la variable densidad.



Aiio. Mes, Dia

w

s

Todas

CUMPLIMIENTO
DENSIDAD
%TG DENSIDAD2 por

SEMIELABORADO y ESTADQ
DENSIDAD

ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE

100%

50%

%TG DENSIDAD2

0%
SATIN
SEMIELABORADD

%TG DENSIDADZ por SEMIELABORADO
y ESTADO DENSIDAD

182

PRODUCTO ~  SEMIELABORADO w
Todas ~ SATIN hd
VISCOSIDAD2 v
CUMPLIMIENTO
28 30

VISCOSIDAD

o0

%TG VISCOSIDADZ por SEMIELABORADO
y ESTADO VISCOSIDAD

ESTADO ... ®CUMPLE

100%
o~
Q
3
8 50%
3 CALIDAD
E PRIMERA. GRADO B y TERCERA

0 0,1 mil

SATIN 0,18 mil (6,34%) 3 1%)

SEMIELABORADO

%TG VISCOSIDADZ por SEMIELABORADO y
ESTADO VISCOSIDAD

ESTADO ... @ CUMPLE @NO CUMPLE ESTADO VI... @CUMPLE @ PRIMERA
®GRADO B
s g @®TERCERA
2 2
& ]
3 3
2,51 mil (80.94%)
0% s0% 0% 50% 100%
%TG DENSIDAD2 %TG VISCOSIDADZ
Afio, Mes, Dia ~ PRODUCTO ~ SEMIELABORADO ~
Todas e Todas N SATIN v
VISCOSIDAD2
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO
DENSIDAD VISCOSIDAD = =
%TG DENSIDADZ por %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO O O
SEMIELABORADO y ESTADO y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIDAD ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE
ESTADO ... @CUMPLE @NO CUMPLE o0
100%
o
[=]
<<
o [=]
: 2
3 50%
2 oo g CALIDAD
5 E PRIMERA, GRADO B y TERCERA
02 mil
" 0% S
" SATIN SATIN 0,42 mil (7,34%) B-52%)
SEMIELABORADO SEMIELABORADO
%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO y
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE ESTADO VL... @CUMPLE @NO CUMPLE @ PRIMERA
@®GRADO B
o o @ TERCERA
E E:
E E
507 mil (89, 14%)
0% 50% 0% 50% 100%
%TG DENSIDAD2 TG WISCOSIDAD2

Anexo 24. Calidad asociada a la comparacion de limites de control de la empresa con los limites

de la carta control para la variable viscosidad.
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Afio. Mes, Dia v PRODUCTO ~  SEMIELABORADO v
Todas v Todas v ENGOBE DIAMANTE v
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO =
DENSIDAD VISCOSIDAD 2 il
%TG DENSIDAD2 por %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO : :
SEMIELABORADO y ESTADO y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIDAD

ESTADO ... ® CUMPLE

ESTADO ... ®@CUMPLE @NO CUMPLE 100%

100%

CALIDAD

PRIMERA, GRADO By TERCERA

TG DENSIDAD2
%TG VISCOSIDAD2
g

0,19 mil (8,74%)

IAMAN. DIA| E

SEMIELABORADO SEMIELABORADO

%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO y 037 mi(1429%)
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... @ CUMPLE @NO CUMPLE ESTADO VI... @ CUMPLE OPRIMERA
@GRADO B
8 8 @TERCERA
- g
£ g
L oo [ — 3 =<o... |
g g 1,69 mil (76,98%)
0% 50% 100% 0% 50% 100%
%7G DENSIDAD2 %16 VISCOSIDAD2
Afio. Mes. Dia v PRODUCTO v SEMIELABORADO v
Todas v Todas v ENGOBE DIAMANTE S
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO e
DENSIDAD VISCOSIDAD 2 32
%TG DENSIDAD2 por %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO O O
SEMIELABORADO y ESTADO y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIBAD ESTADO ... ® CUMPLE @ NO CUMPLE
ESTADO ... @CUMPLE @NO CUMPLE 100%
100% o
[=]
<
] Q
3 3
g 8 s
g * $ CALIDAD
* 5 PRIMERA, GRADO B y TERCERA
0 0%
ENGOBE 0,29 mil (7,17%)
DIAMAN... DIAMANTE
SEMIELABORADO SEMIELABORADO
%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO y
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... @CUMPLE @NO CUMPLE ESTADO VI... @ CUMPLE @NO CUMPLE OPRIMERA
@®GRADO B
@TERCERA

ENGREE - —

SEMIELABORADO
SEMIELABORADO

0% 50% 100% 0% 50% 100%
%76 DENSIDAD2 %76 VISCOSIDAD2

Anexo 24. Continuacion de la calidad asociada a la comparacion de limites de control de la

empresa con los limites de la carta control para la variable viscosidad.



Afio, Mes, Dia v
Todas v
CUMPLIMIENTO
DENSIDAD

%TG DENSIDAD2 por
SEMIELABORADO y ESTADO
DENSIDAD

ESTADO ... @CUMPLE @NO CUMPLE
100%

50%

%76 DENSIDAD2Z

0%
RUSTICO

SEMIELABORADO

%TG DENSIDADZ2 por SEMIELABORADO
y ESTADO DENSIDAD

PRODUCTO

Todas ~  RUSTICO

CUMPLIMIENTO
VISCOSIDAD
%TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO
y ESTADO VISCOSIDAD

ESTADO ... ® CUMPLE
100%

50%

%TG VISCOSIDAD2

0%
RUSTICO

SEMIELAEORADO

%TG VISCOSIDADZ por SEMIELABORADO y
ESTADO VISCOSIDAD

~  SEMIELABORADO v

VISCOSIDAD2

28 30

o0

CALIDAD

PRIMERA, GRADO B y TERCERA

0,05 mil
0,22 mil (8,14%) (4:72%)

184

ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE ESTADO VI... ®CUMPLE @ PRIMERA
®GRADO B
o o ®TERCERA
z z
E E
2,42 mil (90,14%)
0% 50% 0% 50% 100%
%76 DENSIDADZ TG VISCOSIDAD2
Afio, Mes, Dia ~ PRODUCTO “  SEMIELABORADD v
Todas A Todas ~  RUSTICO g
VISCOSIDAD2 ~
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO
27 33
DENSIDAD VISCOSIDAD
%TG DENSIDAD2 por %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO : :
SEMIELABORADO y ESTADO y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIDAD ESTADO ... ®CUMPLE @ NO CUMPLE
ESTADO ... @CUMPLE @NO CUMPLE 100%
100%
o
[=]
=
o =}
2 2
g s0%
CALIDAD
E E PRIMERA. GRADO B y TERCERA
0,06 mil
= RUSTICO = RUSTICO 0,27 mil (7,78%) (174%)
SEMIELABORADO SEMIELABORADO
%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO y
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... @CUMPLE @NO CUMPLE ESTADO VI... ®CUMPLE @NO CUMBLE @ PRIMERA
®GRADO B
- o @ TERCERA
F: £
3,16 mil (9048%)
0% 50% 0% 50% 100%
%TG DENSIDAD2 TG VISCOSIDAD2

Anexo 24. Continuacion de la calidad asociada a la comparacion de limites de control de la

empresa con los limites de la carta control para la variable viscosidad.
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Anexo 24. Continuacion de la calidad asociada a la comparacion de limites de control de la

empresa con los limites de la carta control para la variable viscosidad.



186

Afio, Mes, Dia ~ PRODUCTO ~  SEMIELABORADO ~
Todas N Todas ~  TOPBRILLO ~
VISCOSIDAD2 & v
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO
34 36
DENSIDAD VISCOSIDAD
%TG DENSIDAD2 por %TG VISCOSIDADZ por SEMIELABORADO : :
SEMIELABORADO y ESTADO y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIDAD ESTADO ... ® CUMPLE
ESTADO ... @®CUMPLE @NO CUMPLE 1005
100% -
[=]
<<
g =l
2 <]
3 o 50%
2 sox 3
E 2 CALIDAD
2 &)
# = PRIMERA. GRADO B y TERCERA
0% 0%
Top QP . ”
ar BRI 0,2 mil (1041%)
SEMIELABORADO SEMIELABORADO
0,27 mil (14,01%)
%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADO y
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE ESTADO VI... @CUMPLE @PRIMERA
@GRADO B
N N @®TERCERA
z z
= = 1,44 mil (75,58%)
0% 50% 0% 50% 100%
%T6 DENSIDAD2 TG VISCOSIDADZ
Afio, Mes, Dia v PRODUCTO ~ SEMIELABORADD ~
Todas e Todas ~  TOPBRILLO e
CUMPLIMIENTO CUMPLIMIENTO v )
DENSIDAD VISCOSIDAD 0 @
%TG DENSIDAD2 por %TG VISCOSIDADZ2 por SEMIELABORADO : :
SEMIELABORADO y ESTADO y ESTADO VISCOSIDAD
DENSIDAD ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE
ESTADO ... ®CUMPLE @NO CUMPLE 100%
100% o
3
<<
B g
2 g 50%
2 so% 3
8 s CALIDAD
# 2 PRIMERA, GRADO B y TERCERA
0% 0%
TOP Top 0,26 mil (8,97%)
BRILLO BRILLO
SEMIELABORADO SEMIELABORADO
%TG DENSIDAD2 por SEMIELABORADO %TG VISCOSIDAD2 por SEMIELABORADQ y 043 mil (14.77%)
y ESTADO DENSIDAD ESTADO VISCOSIDAD
ESTADO ... ®CUMBLE @NO CUMPLE ESTADO VI... @CUMPLE @NO CUMPLE O PRIMERA
®GRADOB
- o @®TERCERA
% % 2,21 mil (76,26%)
0% 50% 0% s0% 100%
%TG DENSIDADZ %TG VISCOSIDAD2

Anexo 24. Continuacion de la calidad asociada a la comparacion de limites de control de la

empresa con los limites de la carta control para la variable viscosidad.
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Anexo 24. Continuacion de la calidad asociada a la comparacion de limites de control de la

empresa con los limites de la carta control para la variable viscosidad.
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Anexo 24. Continuacion de la calidad asociada a la comparacion de limites de control de la

empresa con los limites de la carta control para la variable viscosidad.



