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INTRODUCCION.-

El presente proyecto denominado Estudio de Movimientos y Tiempos para la
mejora de procesos en el &rea de Calidad BCFT, se basa en la realizacion de una
investigacion en los procesos del area de Calidad Beyond CFT en AVON
COSMETICS, S. DE R.L. DE C.V. Planta Celaya, en la cual se identificaron los

puntos de oportunidad para efectuar el estudio de movimientos y tiempos.

El proyecto se avoca al proceso de Muestreo e Inspeccion en recibo de producto
terminado, en este evalGan las entregas de los productos de moda, hogar, joyeria,
lenceria, bienestar y corrugado verificando atributos del producto; para lo cual el

técnico de calidad debe conocer dichos productos.

Con la investigacion se buscaba demostrar la eficiencia y eficacia que se lograria
al tener un método establecido, ya que mediante la observacion se llegaron a
conocer las variables que ocasionan los tiempos muertos, gasto innecesario,

riesgo y retrabajos.

Al trabajar con los inspectores se determind un método de muestreo e inspeccion,
con el que todos estuvieron de acuerdo, ya que al ser parte de la creacién del

método dieron a conocer diversas ideas que lo mejoraron.
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Capitulo 1

1.1 Planteamiento del Problema.-

Avon Cosmetics S. de R.L. DE C.V. es una empresa comprometida con la
Calidad de sus productos, es por esa razon que en Planta Celaya existen
diferentes areas que se encargan de verificar que los niveles de Calidad de los

productos se mantengan y mejoren.

Calidad BCFT (Beyond Cosmetics Fragance and Toilets) entre sus
procedimientos tiene el denominado Muestreo e Inspeccién en Anden Recibo PT,
este se refiere al muestreo de productos terminados que llegan al area de Anden
Recibo que deben ser inspeccionados antes de ser ingresados al Almacén de PT.

Esta actividad no cuenta con un método especifico para llevarla acabo, por
lo cual el Técnico de Calidad la realiza de una forma muy personal, que puede no

ser la mas apropiada, ni la mas segura.

Por lo anterior se puede decir que es necesario implementar un método
estandar para evitar una mala inspeccion, mal muestreo, accidentes, tiempos

muertos y retrabajos.
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1.2Justificacion del Proyecto.

Avon Cosmetics es una empresa comprometida con la calidad de sus
productos, el &rea de Calidad BCFT esta dedicada a verificar que los productos
qgue se ofertan en los catalogos de Avon (Cosméticos y Moda & Casa) tengan los
mas altos niveles de calidad en cuanto a funcionalidad y atributos; por esa razon

se requiere que sus procesos sean los mas adecuados y con una alta precision.

Al conocer lo diferentes procedimientos se establecié que la actividad mas
critica en esta area es la de Muestreo e Inspeccion en Anden Recibo, ya que
conlleva diferentes actividades simultaneas realizadas con diferentes métodos
dependiendo del Técnico de Calidad que la lleve a acabo ; por lo cual en algunas

ocasiones es inadecuado Yy riesgoso.

Por otra parte Proceso de Muestreo e Inspeccion se lleva a cabo en el area
denominada Anden Recibo PT, debido a esto existen condiciones tales como:
« Mal acomodo de las cajas por parte de los proveedores.
« Tarimas emplayadas o con fleje.
« Mala ubicacién del Reporte Recibo asi como del Pallet.
» Producto sin ingresar a sistemas Wims.

« Producto sin revisar que se lleva a los pasillos de Almacén PT.

Estas condiciones estan fuera del alcance de BCFT; sin embargo afectan en gran

medida el proceso de Muestreo e Inspeccion en Anden Recibo PT.

Pagina 7



1.3 Objetivos Generales y Especificos.

1.3.1 Objetivo General.

Analizar las actividades que realiza cada persona en el area de Calidad
BCFT, a partir de esta informacion se realizard un estudio de movimientos y
tiempos para identificar aquellas actividades que no agregan valor a nuestro

trabajo diario.

1.3.2 Objetivos Especificos.

e Establecer un método estandar del proceso de muestreo e inspeccion en
recibo mediante el estudio de movimientos y tiempos.

e Mejorar el desarrollo de la actividad de muestreo e inspeccion.

e Elevar el desempefio del técnico de calidad.

e Subir niveles de calidad al realizar una inspeccion adecuada.
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1. 4 Caracterizacion de la empresa y area en que se desarrollo el
proyecto.

1.4.1 Historia de Avon

Todo comenzé gracias a la habilidad del sefior David H. McConnell para
vender, puerta a puerta, libros de perfumes creados por €l mismo. Sus fragancias
se volvieron tan populares que con el tiempo muchas mujeres querian conseguir

tan apreciados frascos creados por el seifior McConnell.

Andando el tiempo, en 1886, se fund6 la empresa "California Perfume
Company (CPC)" en Nueva York. A medida que la compafia fue creciendo, surgi6
la idea de contratar representantes para dar a conocer sus perfumes. La primera

distribuidora de la empresa se llamaba Srta. Albee.

En 1897, McConnell construyé un pequefio laboratorio en Suffern, Nueva
York, lo que mas tarde se convertiria en el "Avon Suffern de Investigacion y
Desarrollo" que servia a la empresa para realizar sus creaciones de cosmética. A
partir de ahi, nadie imaginaba el rapido crecimiento que experimentaria la

compainiia a lo largo y ancho del mundo.

En 1918, cinco millones de unidades de cosméticos fueron vendidas en el
norte de América. Para 1928, las ventas alcanzaron los 2 millones de ddlares. En
octubre de 1939 llegd el momento de dar un paso mas, de crear una "marca”, un
"nombre”, a tan exitosa aventura. Para esa fecha el nombre de la empresa fue

cambiado a Avon Products, Inc.

Ahora era una empresa fuerte, pudiendo mirar al futuro con mucha
confianza. Debido a esto, Avon comenzo a cotizar en la bolsa de Nueva York en
1946. En Espafa, Avon comenzo en Alcala de Henares (Madrid) hace mas de 50
afos. A dia de hoy, mas de seis millones de distribuidoras en 150 paises (solo en
Espafia hay mas de 50.000) dan a conocer los productos de gran calidad creados

por Avon.
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1.4.2 Descripcion General de la Politica de R. H.

Avon Cosmetics es la mejor empresa del mundo en venta directa de
productos cosméticos y afines, con unos ingresos de 7.700 millones de délares
anuales en el dltimo ejercicio. Avon llega a mujeres de todo el mundo a través de
4,9 millones de distintos canales: distribuidoras independientes, tiendas propias,
venta por correo y venta por internet (a distribuidoras). La filosofia de gestion de la

compariia siempre se ha centrado en las personas.

Desde sus origenes David McConnell, fundador de Avon, concebia la
empresa como una organizacion de personas para personas. La mision del
departamento de Recursos Humanos es alinear a los empleados con los objetivos
de negocio y, al mismo tiempo, poner los esfuerzos de todos en ser “la mejor
compafia en la que trabajar’. Para poder contribuir a la estrategia de negocio de
Avon a través de los empleados y ser fieles a los valores y principios de la
compafia, se han definido la misiébn del Departamento de RR.HH. en los

siguientes términos:

1.- Disefiar e implementar politicas y sistemas para identificar, atraer y retener el
talento que permita lograr los objetivos a corto y largo plazo.

2.-Posicionar a Avon como empresa de referencia en el mercado de trabajo
espaniol.

3.-Ofrecer un ambiente de trabajo que integre una cultura de alto rendimiento con

los valores.

La filosofia de gestion quedd de manifiesto en los Principios Corporativos
que el mismo fundador defini6 y que siguen vigentes en la actualidad.
Probablemente, el fuerte estilo de liderazgo de todos los directivos, sumado a las
caracteristicas del principal canal de venta, la Venta Directa, hace que cultural y

tradicionalmente, las personas jueguen un papel muy importante en Avon.
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Los principios de la identidad corporativa de Avon se centran en la vision, la

mision y los valores:

e Misién

-EL LIDER MUNDIAL EN BELLEZA. Construir una oferta tnica de productos y
complementos de belleza disefiada para superar a los competidores en calidad,
innovacion y valor; elevando la imagen hasta convertirse en “la compafia de

belleza” a la que se dirijan las mujeres de todo el mundo.

-LA ELECCION DE COMPRA DE LAS MUJERES. Convertirse en el lugar de
compra elegido por las mujeres, ofreciendo una oportunidad de encontrar multiples
marcas y canales de venta, brindando una atencion personalizada que permita

crear relaciones duraderas con los clientes.

-LA VENTA DIRECTA POR EXCELENCIA. Ampliar la presencia en la venta
directa y liderar la redefinicion de este canal de comercializacion, ofreciendo una
oportunidad empresarial para obtener mayores ganancias, reconocimiento,
servicio y apoyo

, logrando que sea mas sencillo y gratificante ser parte de Avon y elevando la

imagen del sector.

-LA MEJOR COMPANIA DONDE TRABAJAR. Ser conocidos por el liderazgo a
través de la firme pasion por altos estandares, respeto por la diversidad y
compromiso con la creacion de excepcionales oportunidades de crecimiento
profesional para los asociados, de modo que puedan alcanzar su maximo

potencial.

-LA MAYOR FUNDACION DE MUJERES. Estar globalmente comprometidos con

la salud y bienestar de las mujeres, a través de proyectos filantropicos que
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eliminen el cancer de mama y que apoyen a mujeres para conseguir la

independencia economica.

-LA COMPANIA MAS ADMIRADA. Proporcionar rendimientos superiores a los
accionistas, esforzandose incansablemente para lograr nuevas oportunidades de
crecimiento y, al mismo tiempo, mejorando constantemente la rentabilidad, siendo
una compariia ética y socialmente responsable que sea considerada e imitada

como un modelo de éxito.

e Vision

“Ser la Compafiia que mejor comprende y satisface las necesidades de

producto, servicio y realizacion personal de la mujer, globalmente”.

e Valores

Los valores corporativos de Avon son: Respeto, Conviccion, Humildad e
Integridad. En 1998 se defini6 a nivel internacional el “Nuevo Avon”, un cambio en
la estrategia global de la Compafiia. Junto a diferentes objetivos de negocio, el
“‘Nuevo Avon” sefala como punto fundamental “crear una cultura de alto
rendimiento”, lo que implica desarrollar una nueva politica para alinear la
estructura organizativa. Para ello, las principales areas de actuacién o de mejora

gue se definieron fueron:

1 Rediserio de los procesos de Seleccion e Integracion.

2 Actualizacion de la Politica de Comunicacion Interna.

3 Revision de la Politica de Formacion y Entrenamiento.

4 Consolidacion del Proceso de Planificacion y Evaluacion del Rendimiento.
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1.4.3 Avon Cosmetics, S.de R.L.de C.V.

El compromiso de esta empresa es siempre mantener la calidad y
excelencia. Para tal fin, los laboratorios de investigacion Avon estan conformados
por expertos en todas las &reas cientificas, quienes ademas cuentan con la

colaboracion de reconocidos cientificos en todo el mundo.

Asimismo, Avon es miembro fundador de "Direct Selling Association” DSA
(Asociacion de Venta Directa), que marca los estdndares bajo los cuales deben
funcionar todas las compafiias de venta directa, lo que garantiza altos niveles de

calidad en el servicio.

Avon mantiene una preocupacion constante para asegurar que los
productos y las operaciones del negocio, cumplan con un balance adecuado para
satisfacer las exigencias de los consumidores. Los nuevos materiales y métodos
son evaluados conforme se desarrollan, manteniendo un alto interés vy

responsabilidad por el medio ambiente.

Para tal efecto aplican medidas especificas para promover y medir el reciclaje
donde sea posible, asi como también reducir el gasto de energia y consumo.
Asimismo, en 1989 fueron la primera compafiia de cosméticos en anunciar un

rechazo permanente al uso de animales para la prueba de productos.

Actualmente, Avon fabrica cientos de articulos diversificados en: Cuidado
de la piel, Maquillaje, Fragancias, Cuidado del cabello, Cuidado personal y
Bienestar cuyo proceso de desarrollo toma de dos a cinco afos en el Centro de
Investigacion y Desarrollo en Nueva York, sometiéndolos a cerca de ciento
cincuenta pruebas diferentes en las que se verifica la pureza y efectividad de sus
componentes, para después introducirlos al mercado. Esto permite que sus

resultados sean calificados como excelentes.
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Avon Cosmetics Planta Celaya buscando siempre la Calidad de sus

productos, actualmente cuenta con la certificacion 1ISO 9001-2000 para la cual han

definido su Flujo de Procesos el cual se muestra en el diagrama 1.1

PROCESOS NEGOCIO

ESTIMADOS ¥ ABASTO BCFT Nuestra

FACTURAS Representante

L
PRODUCTO IMPRESAS AVON
orT POR ZOMA

FEDIDOE

AVON
México

Supply

F'Ianning PROCESOS

SOPORTE

FULFILLMENT

AEns b oo S \/ QA,--NW

Diagrama 1.1 Flujo de Procesos Planta Celaya.

En este Diagrama se pueden observar los procesos gerenciales, de
negocio y los procesos de soporte, Avon Cosmetics Planta Celaya se lleva un
calendario operacional en el cual se divide el afio en 19 Campafas, de acuerdo a
este calendario se surten los articulos dependiendo de la campafia que se esté

ofertando en ese momento.

En Avon se tiene una politica de retroalimentacion en la cual el cliente envia
sus comentarios a través de una pagina electrénica en la cual pueden exponer

SuUsS quejas y sugerencias.
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1.4.4 Area de Trabajo.

Las practicas se realizaron en AVON Cosmetics S. de R.L. de C.V, Planta
Celaya; en el éarea de Calidad Beyond CFT (ver diagrama 1.2), bajo la asesoria y

supervision del Ing. Ind. Marcelo Balderas Rodriguez.

CUARTO DE
ESTANDARES
DE PRODUCTOS
ACTIVOS DE
CAMPANAS
PASADAS.

ESTANDARES
DE
LENCERIA

M
E
S
A

Y
JOYERIA.

ELEVADOR

ESTANDARES DE TREND SETTERY MAQUILAS.

Diagrama 1.2 Distribucion del area de trabajo de BCFT.

El area de Calidad Beyond CFT es la encargada de inspeccionar, verificar y
evaluar los productos que estan mas alla de los cosméticos, tales como productos
de bienestar, hogar, lenceria, moda, joyeria, material promocional y maquilas; el

area de BCFT se compone de diferentes procesos estos son los siguientes:

Muestreo e Inspeccion en recibo de producto terminado.

e Decision a reportes de recibo en sistemas en sistemas Mac Pac y Wims.

e Aprobacion de reportes virtuales.

e Manejo de RR de producto BCFT no conforme y rechazos.

e Emisién de reporte de devoluciones de producto de campo por motivos de
calidad.

e Control de Estandares.

¢ Inspeccion de productos de Maquilas.
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Cabe mencionar que en Calidad BCFT de acuerdo al diagrama 1.2 se
cuenta con cinco mesas de trabajo ya que cada una tiene el material necesario
para realizar las pruebas de calidad a cada producto dependiendo del negocio
al que pertenezca, es asi como se define lo siguiente:

+ Mesa 1: Joyeria y Lenceria.

+ Mesa 2: Maquilas.

+ Mesa 3: Primeras Entregas de todos los negocios (exceptuando

productos maquilas).

* Mesa 4: Material Promocional, Premios y Bienestar.

+ Mesa 5: Moda y Hogar.

Los puestos de trabajo del area se detallan en el diagrama 1.3.

Juan Manuel Jaurez
Gerente5r.0C

Yadim Guerra
Jefe Cantrolde Calidad, P-LATM-41835

Octavio Montoya
Analyst, P-LATM-38507

Abelardo Alcaraz
Analyst, P-LATM-38584

Nancy Cornejo Tonantzin Moreno

Technician, P-LATM-38572 BCFTSr. Inspectar OC, P-LATM-384.54 .
Magdalena Gutiérrez

Technician, P-LATM-38717

Paulino Nava JesisAlberto Cruz

Technician, P-LATM-387 26 Exportsinspector, P-LATM-38751
Marcelo Balderas

Technician, P-LATM-38673

JessicaCoronado FernandoSerrano

Technician, P-LATM-38641 Technician, P-LATM-38725 .
lan Garcia

Technician, P-LATM-38707

Rodrigo Alcala
Technician, P-LATM-38554

Juan Venegas

Astrid Guzmin Garay Technician, P-LATM-38729

Practicante

Manuel Galvan
Technician, P-LATM-38508

Diagrama 1.3 Organigrama General del Area de Calidad BCFT.
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Al realizar sus operaciones se relaciona con diversas areas como se puede

apreciar en el diagrama 1.4.
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Diagrama 1.4 Flujo Producto Operaciones al que pertenece Calidad BCFT.

El &rea de Calidad BCFT se relaciona con diferentes departamentos entre los

cuales se encuentran:

» Recibo Anden: Es el area en la cual los proveedores descargan los
productos que han sido requeridos por la empresa y en la cual los
Técnicos de Calidad realizan el Proceso de Muestreo e Inspeccion a
Producto PT.

> Almacén: Area en la cual se almacenan productos terminados (PT); para
que se lleve a cabo el almacenaje el producto debe ser inspeccionado y
liberado en sistemas por el area de Calidad BCFT.
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1.6 Alcances y limitaciones del proyecto.

Al conocer el area que me fue asignada, fue necesario conocer los
procesos que se realizan en la misma, para lo cual se me capacitd en cada una de
ellas con el fin de tener una perspectiva mas amplia del trabajo que ahi se realiza,
y conocer los puntos de oportunidad; para lo cual se cumplié un cronograma de

actividades en tiempo y forma (Ver Anexo 1).

Actividades:

v" Reconocimiento de los procedimientos, lineamientos y manuales que se
utilizan en el area.

v' Capacitacion en programas (Mac Pac, Wims y Base de control), en
negocios, estandares y especificaciones que manejan.

v' Conocimiento de los diferentes procesos como: muestreo e inspeccion en
Anden Recibo PT, liberacion de productos, control de productos recibidos y
entregados e inspeccioén contra especificacion y estandar.

v Definicién de la parte del proceso que estaria sujeta al estudio de tiempos y
movimientos.

v' Observar las actividades y variables dentro del proceso de muestreo e

inspeccion en recibo.

Establecer el método a utilizar y las actividades a evaluar.

Llevar a cabo la toma de tiempos y movimientos a diferentes inspectores.

Andlisis de datos obtenidos.

Conclusiones y mejoras.

Aplicacion de mejoras.

Analisis de mejoras.

Cierre del proyecto y presentacion de resultados.

Seguimiento a pendientes de maquilas.

NS N N N N N S NN

Recopilacion de estandares de cosmeéticos.

El proyecto se refiere al proceso de muestreo e inspeccion que se realiza

en el area de Recibo PT, pero es propio de Calidad BCFT; en el que por un
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periodo de 30 dias habiles se determind la toma de tiempos con un total de 20
muestras por dia, todo esto con una semana de anticipaciébn para cualquier

contratiempo.

En cuanto a lo financiero, no se detiene la actividad por lo que no se genera
ningun gasto innecesario, o0 una afectacion al técnico de calidad, en lo que a esto
se refiere se toma en cuenta el cambio de utensilios de trabajo si este lo requiere
para generar menos movimientos y tiempos al realizar la actividad; para lo cual el
Jefe de Control de Calidad Shipping & BCFT dio su aprobacion por que el costo no

difiere mucho de lo que por el momento se ha venido gastando.
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Capitulo 2

2.1 Fundamento Teorico.

2.1.1 El estudio de movimientos y tiempos.

El estudio de movimientos y tiempos es una herramienta para la medicion
de trabajo utilizado con éxito desde finales del Siglo XIX, cuando fue desarrollada
por Taylor. A través de los afos dichos estudios han ayudado a solucionar multitud

de problemas de produccion y a reducir costos.
DEFINICIONES

ESTUDIO DE TIEMPOS: actividad que implica la técnica de establecer un
estandar de tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base en la
medicion del contenido del trabajo del método prescrito, con la debida
consideracion de la fatiga y las demoras personales y los retrasos inevitables.

ESTUDIO DE MOVIMIENTOS: analisis cuidadoso de los diversos movimientos

que efectia el cuerpo al ejecutar un trabajo.
ANTECEDENTES

Fue en Francia en el siglo XVIII, con los estudios realizados por Perronet
acerca de la fabricacion de alfileres, cuando se inici6 el estudio de tiempos en la
empresa, pero no fue sino hasta finales del siglo XIX, con las propuestas de Taylor
qgue se difundié y conocié esta técnica, el padre de la administracion cientifica
comenzO a estudiar los tiempos a comienzos de la década de los 80's, alli
desarrollo el concepto de la "tarea”, en el que proponia que la administracion se
debia encargar de la planeacion del trabajo de cada uno de sus empleados y que
cada trabajo debia tener un estandar de tiempo basado en el trabajo de un
operario muy bien calificado. Después de un tiempo, fuel matrimonio Gilbreth el
que, basado en los estudios de Taylor, ampliara este trabajo y desarrollara el
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estudio de movimientos, dividiendo el trabajo en 17 movimientos fundamentales

llamados Therbligs (su apellido al reveés).

OBJETIVOS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

A\

Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.

Conservar los recursos y minimizan los costos.

Efectuar la produccién sin perder de vista la disponibilidad de energéticos o
de la energia.

Proporcionar un producto que es cada vez més confiable y de alta calidad.
Del estudio de movimientos eliminar o reducir los movimientos ineficientes y

acelerar los eficientes.

2.1.2 Tipos de Estudio de Movimientos y Tiempos.

Requerimientos: antes de emprender el estudio hay que considerar basicamente

los siguiente

Para obtener un estandar es necesario que el operario domine a la
perfeccion la técnica de la labor que se va a estudiar.

El método a estudiar debe haberse estandarizado.

El empleado debe saber que esta siendo evaluado, asi como su supervisor
y los representantes del sindicato.

El analista debe estar capacitado y debe contar con todas las herramientas
necesarias para realizar la evaluacion.

El equipamiento del analista debe comprender al menos un cronémetro,
una planilla o formato preimpreso y una calculadora. Elementos
complementarios que permiten un mejor analisis son la filmadora, la
grabadora y en lo posible un cronémetro electronico y una computadora
personal.

La actitud del trabajador y del analista debe ser tranquila y el segundo no

debera ejercer presiones sobre el primero.
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Tomando los tiempos: hay dos métodos basicos para realizar el estudio de

tiempos, el continuo y el de regresos a cero.

= En el método continuo se deja correr el cronébmetro mientras dura el
estudio. En esta técnica, el crondmetro se lee en el punto terminal de cada
elemento, mientras las manecillas estdn en movimiento. En caso de tener
un cronometro electronico, se puede proporcionar un valor numeérico
inmovil.

= En el método de regresos a cero el cronébmetro se lee a la terminacion de
cada elemento, y luego se regresa a cero de inmediato. Al iniciarse el
siguiente elemento el cronémetro parte de cero. El tiempo transcurrido se
lee directamente en el crondmetro al finalizar este elemento y se regresa a

cero otra vez, y asi sucesivamente durante todo el estudio.
2.1.3 Estudio de tiempos con cronémetro.

La medicién del trabajo humano siempre ha constituido un problema para la
administracion, ya que a menudo los planes para la provisibn de bienes o
servicios, de acuerdo con un programa confiable y un costo predeterminado,
dependen de la exactitud con que se puede pronosticar y organizar la cantidad y
tipo de trabajo humano implicado. Aunque la practica comdn ha sido estimar y fijar
objetivos basandose en la experiencia pasada, con demasiada frecuencia resultan

ser un guia burda e insatisfactoria.

Al permitir fijar fechas objetivo, en que se incorporen periodos de descanso
adecuados al tipo de trabajo que se realiza, la medicion del trabajo proporciona

una base mucho mas satisfactoria sobre la cual hacer planes.
Pues bien, la British Standars Institution la ha definido como:

La aplicacion de técnicas disefiadas para determinar el tiempo en que un obrero

calificado debe realizar determinada tarea a un nivel definido de rendimiento
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Para fines de la medicion del trabajo, se puede considerar al trabajo como
repetitivo o no repetitivo. Al decir repetitivo se entiende el tipo de trabajo en el que
la operacion principal o grupo de operaciones se repite continuamente durante el
tiempo dedicado a la tarea. Esto se aplica por igual a los ciclos de trabajo de
duracion extremadamente corta. En el trabajo no repetitivo se incluyen algunos
tipos de trabajo de mantenimiento y de construccion, en los que el propio ciclo del
trabajo casi nunca se repite de igual manera. Las técnicas que se usan en forma

general, son las siguientes:

a. Estudio de tiempos con Cronémetro
Muestreo del Trabajo

c. Sistemas del tiempo del movimiento Predeterminado 6 sistemas de normas
de tiempo predeterminado (NTPD)

d. Datos Tipo

El estudio de tiempos es una técnica de medicion de trabajo para registrar los
tiempos y el ritmo de trabajo para los elementos de una tarea especifica realizada
bajo condiciones determinadas, y para analizar los datos y asi determinar el

tiempo necesario para desempefiar la tarea a un nivel definido de rendimiento.
2.1.4 Cronometro decimal.

El cronébmetro decimal de minutos (de 0.01), tiene su caratula con 100 divisiones y
cada una de ellas corresponde a 0.01 de minuto. Por lo tanto, una vuelta completa
de la manecilla mayor requerird un minuto. El cuadrante pequefio del instrumento
tiene 30 divisiones, correspondiendo cada una a un minuto. Por cada revolucion
de la manecilla mayor, la manecilla menor se desplazara una division, o sea, un

minuto.
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Capitulo 3

3.1 Procedimientos.

3.1.1 Procedimiento General de Muestreo e Inspeccion de PT BCFT.

Productoen
Anden Recibo.

Muestreo e Inspeccion
da Praducts,

Revision deProducto
contra Especificacion y
Estandar,

Aprobacion o
rechazo en Sistemas,

Producto en almacen.

3.1.2 Procedimiento de Muestreo e Inspeccion en Andén Recibo PT.

El muestreo es la toma de muestras aleatorias segun el numero de cajas

gue se descarguen en el area de Andén PT de un producto terminado. El técnico

de Calidad deberéa realizar las siguientes actividades:

1. Identificar el tipo de producto al que pertenece la carga. Este puede ser:

Moda.
Lenceria.
Joyeria.
Maquilas.
Hogar.

Bienestar.

Premios o material promocional.
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Una vez colocados los Reportes de Recibo, debe verificar que la
informacion de los RR corresponda al producto fisico; segun la naturaleza
del producto pueden ser dos casos:
Casol. El producto es maquila:
e Revisa el lote indicado en la remision contra el lote impreso en el
producto individual.
e Verifica que el code de la caja master coincida con el indicado en la
remision.
Caso 2. El producto es moda, lenceria, joyeria, hogar, bienestar, premios o

material promocional.
e Verifica que el code de la caja master y del producto individual

correspondan al indicado en la remision.

Nota: Los productos de material promocional no requieren que el producto

lleve identificacion del Code.

Determina el niamero de cajas que seran inspeccionadas de manera

aleatoria basandose en la siguiente ecuacion:

#Cajas por revisar = \I'r;+]

Numero Cantidad a Numero de Cantidad a
de Cajas | Inspeccionar || Cajas Inspeccionar
1a4 Todas | 1692195 - |
5a15 | 4 1962224 | 15
16224 | 5 || 225225 | 16
25a35 6 256 a 288 17
| 36248 7 l22sazs | ® |
- 49a63 | 8 3242360 | 19
64 a 80 9 361 a 399 20
[ 81299 | 10 4002440 | 21 |
100a 120 | 11 || 4412483 o
1212143 | 12 484 a528 | S |
1442168 | 13 || Mmayora529] o
Figura 3.1

Pagina 25



Abrir las cajas e inspeccionar los atributos del producto en la cantidad de
piezas basado en la MIL-STD.105E y con un Nivel de Inspeccién Il (Ver
Anexo 3).

Tomar la muestra representativa de acuerdo al tipo de negocio por remision
(Figura 3.2).

Lencena 3 iezas

Moda 3 plezas

Joyeria 3 iezas

Maquilas cosmeticos |14 N piezas

Bienestar 3 lezas

Hogar 13 piezas

Figura 3.2

Llenar formato de calidad que se encuentra en la parte posterior de la
remision, en el que se especifica quien realizdé el muestreo, si el producto
cumple con el etiquetado de la caja master, atributos y corroborar si se tomé

muestra del lote (si se requiere).

Nota: Si llegara a existir producto No Conforme, se pondra en la remision un
comentario detallando el defecto del mismo, y se colocara una liga de color

rojo para identificarlo.
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7.  Enviar las muestras a laboratorio de Calidad BCFT para su revision contra

especificacion y muestra estandar.
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()

Identificar el tipo de producto: Moda,
Lenceria, Joyeria, Hogar, Bienestar,
Maquilas, Premios o Material Promocional.

Emplear laformula ~f;; — 1 cajas{Ver anexo ) y MIL
STD10SE (Ver Anexo ) con lainformacion de la
remision.

!

Verificar el code del producte contra el code de la
remision y code de la Etiqueta Master.

L

Realizar lainspeccion de Atributos (Apariencia General
del Producto, Empaque y Etiquetas)

|

Tomar la muestrarepresentativa y anexar remision {(Ver anexo y
anexo). En caso de presentarse un Producto No Conforme, este se
deberaidentificar conuna liga en colorrojo y se colocara un
comentario enremision { Ver anexo)

Enviar muestra al laboratorio de Calidad BCFT

paralainspeccion detallada.

A

[ -

Diagrama 3.3 Flujograma del Procedimiento General de Muestreo e Inspeccion.
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3.1.3 Procedimiento de Inspeccién de PT en Laboratorio de Calidad BCFT.

La inspeccion se realiza en el laboratorio y es el proceso en el cual se
evallan las caracteristicas contra especificacion y estandar de muestra. Consta de

los siguientes puntos. El técnico de calidad debe seguir los siguientes puntos:

1. Separar el producto conforme del no conforme.

2. Dependiendo del negocio al que pertenece cada producto, se coloca en la

mesa que le corresponde.

Nota: Si es primera entrega de cualquier negocio exceptuando Maquilas
debera ser colocado en la Mesa 3.

3.  Verificar en la remision si el producto es critico, cobertura o normal. (Ver

Anexo 9, Anexo 10 y Anexo 11)

4. Cotejar que el code del producto y el code de la remisién coincidan y valora

los atributos (Apariencia general del producto, Empaque y Etiquetas).

5. Inspecciona el producto contra estdndar de muestra.

6.  Verifica el producto contra especificacion.
7. Dar decision en sistemas de Wims y Mac Pac.

8.  Registrar el resultado final de la inspeccion en Base de Control.
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3.1.4 Procedimiento de Inspeccidon de Productos Maquilas.

Maquilas es el proceso de fabricacién, confeccion, ensamble, o algun proceso

generado por un tercero.

En Avon existen dos tipos:

» Maquila de Planta: Es el producto que llega a Anden PT como producto

terminado. Fue envasado en Avon Cosmetics y salié a ser maquilado, como
puede ser lotificado, encajillado o encelofanado. Puede ser un producto “G”
o producto “H”.

Maquila Proveedor: Producto que llega a Anden PT como semiterminado o
PT, este producto fue fabricado por un proveedor externo. Requiere ser

analizado por el Laboratorio. Puede ser un producto “G” o producto “H”.

Para llevar a cabo una inspeccién adecuada el Técnico de Calidad debe de

tomar en cuenta los siguientes pasos:

1.

N o o b~ w DN

Separar los productos conformes de los no conformes.

Verificar el code y lote del producto contra informacion de la remisién.
Valorar atributos (Apariencia general, empaque y etiquetas) del producto.
Se inspecciona peso con el torque

Verificar el producto contra especificacion que se encuentra en red Avon.
Se ingresa el Reporte Recibo en Base de Control (Ver Anexo 12)

Entregar muestras de Productos “G” y/o Productos “H” y registro a
laboratorios.

Dar seguimiento a través de la base de control al conocer la decision de
laboratorios mediante ella.

Dar decision en sistemas y en registro de liberacion de maquilas y producto

bienestar.
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3.1.5 Procedimiento de Decisién del Reporte.

El reporte se aprobar4d o rechazard dependiendo de los resultados de la
inspeccion. El procedimiento para la aprobacion o el rechazo sera el siguiente.

1. Eltécnico de Calidad debera tomar la decision de aprobacion o rechazo
A) APROBACION
- El producto se aprueba en el sistema Wims mediante el ndmero de

remision, debido a la naturaleza del producto existen dos maneras;

e ElI producto perteneciente a Maquilas se puede aprobar por
Reporte Recibo o por pallet dependiendo si el producto es “G”
o “H”.

e El producto de otros negocios diferente a Maquilas se

aprueban por Reporte Recibo.

- El producto se aprueba en Mac Pac a través del Reporte Recibo, para lo
cual existen dos opciones para dar decision:
e En la primera opcion se aprueban productos como lo son:
Hogar, Bienestar, Moda, Premios y Maquilas.
e En la segunda opcién se aprueban productos tales como:

Lenceria, Joyeria y algunas maquilas.

- Los productos aprobados se colocan en la caja de aprobacion.

- El reporte de recibo se coloca en la caja de reportes aprobados.
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B) RECHAZO
- Se coloca una etiqueta roja de rechazo con todos los datos del reporte de
recibo, el motivo de rechazo y se anexan ésta y el reporte a los

productos.(Ver Anexo 13)

- El producto se rechaza en el sistema MACPAC ingresando el nimero de
reporte recibo y verificando que los datos del producto y el codigo

correspondan con los datos del sistema.

- Se envia DMR (Defective Material Report) a los proveedores de aquellos

productos o materiales rechazados por la intranet de Avon Cosmetics.

- Ellote se rechaza en WIMS con el reporte recibo.

- Se envia DMR (Defective Material Report) a los proveedores de aquellos
productos o materiales rechazados comunicando las causas de los

rechazos por la intranet de Avon Cosmetics.

- Los productos rechazados se colocan en un contenedor de color rojo

rotulado con una hoja en la cual dice: “Rechazos”.
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3.2 Actividades Realizadas.

3.2.1 Reconocimiento de los lineamientos y manuales que se utilizan en el

area.

En la actualidad la empresa Avon Cosmetics, Planta Celaya cuenta con la
Certificacion 1ISO9001-2000 del Sistema de Gestion de Calidad, por lo cual se han
elaborado lineamientos y manuales para la realizar los procedimientos de cada

area de una manera segura y eficiente.

En el &rea de Calidad BCFT se manejan los siguientes lineamientos:
- Utilizar pantalon de mezclilla y playera tipo polo en esta area.
- Portar de manera correcta la bata.
- Ningun tipo de accesorios tales como: aretes, anillos, etc.
- Utilizar los elementos de seguridad necesarios para areas relacionadas
con BCFT:
e Anden PT (Zapatos de seguridad, bata y casco).
e Manufactura (Cofia, cubre bocas, lentes de seguridad, bata,
zapatos de seguridad). (Insertar vifietas)

- Utilizar de manera correcta el equipo y herramientas de trabajo.

Ufas cortas y sin pintar.

Los manuales de Calidad BCFT, corresponden a los procedimientos que se
realizan en el area, estos son los siguientes:

- Procedimiento General de muestreo e inspeccion de PT BCFT.

- Instructivo de manejo de RR de producto BCFT no conforme y rechazos.

- Instructivo para inspeccién de productos maquilas.

- Instructivo para dar decisién a reportes de recibo en sistemas Mac Pac.

- Instructivo para inspeccion de productos de BCFT.

- Instructivo general de muestreo en recibo de producto terminado.

- Instructivo para dar decisién a reportes de recibo en sistemas Wims.
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3.2.2 Capacitacion en programas.

En Avon Cosmetics se utilizan varios programas para la realizacion de las

actividades en cada area, en BCFT se utilizan los siguientes:

Wims:

Sistema de gestion de almacenes de componentes y producto terminado.
Este sistema es utilizado internamente para dar decision a los productos
dependiendo si se aceptan o se rechazan, para ubicar productos en
almacén de PT, para conocer el estatus de un producto ya sea por nimero
de reporte o cddigo, pallet o pallets de una remisién y movimientos de un

producto.

Mac Pac

Sistema de aprobacién del pago a proveedores.

Sistema utilizado en toda América, este se utiliza para dar decisién a
remision con respecto al pago a los proveedores como su nombre lo dice,
también en este sistema se puede conocer la ingenieria de disefio en la
cual se despliega la informacién de codigo que se introduzca; la campafia a
la que pertenece y el afio, el profile, la descripcion del producto y si se

encuentra activo o inactivo.

Base de Control.
Este es un sistema implementado en Calidad BCFT que sirve para tener un
control de los productos tanto maquilas como PT.

* Maquilas:
Se ingresan los numero de remision, el codigo (con esto aparece la
descripcion del producto), cantidad de piezas descargadas, lote o lotes y a
gue laboratorio se le entregara muestra. (Ver Anexo 12)
En este sistema los laboratorios de Calidad ingresan las decisiones

tomadas en cuanto a los productos analizados por niumero de remision.
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Para conocer la ubicacion fisica de los estandares de las maquilas.

* Producto Terminado:
En este caso el sistema funciona como un registro de los productos
inspeccionados, para esto se accesa el humero de remisién, codigo (con esto

aparece la descripcién) y numero de piezas inspeccionadas.
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3.2.3 Conocimiento de los diferentes procesos que se realizan en el area.

En el area de Calidad BCFT se realizan diversos procesos de los cuales en
la primera semana de mi estancia, cada persona encargada de un proceso
especifico me instruyo en la tarea que realizaban, sus instrumentos de trabajo y la

informacion que requerian para llevar a cabo dicha actividad.

Calidad BCFT es una de las muchas areas que se dedican a verificar la
calidad de los productos pertenecientes a la familia Avon, pero particularmente es
la encargada de recibir estandares muestra para la inspeccion correcta de cada
producto terminado, asi como inspeccionar atributos de maquilas, llevarlas a
laboratorios de calidad para ser analizadas y asi darles decision en sistemas

Wims para su surtido y Mac Pac para el pago a proveedores.

A través de la inspeccion que se realiza diariamente se pueden detectar
defectos en algunos productos, para los cuales se tomara la decisidbn mediante la
determinacién del numero de muestras a inspeccionar con el uso de la Militar
Estandar, si el nimero de piezas con defecto es mayor o igual al especificado en

la tabla de la militar estandar ese producto se rechazara.

Al rechazar el técnico de Calidad deberd registrar la decisiébn en sistema
Wims, comunicar al Senior BCFT el rechazo; este a su vez debera informar a los
proveedores mediante un DMR enviado via Lotus Notes, especificando el motivo

de rechazo y urgencia del producto(Ver Anexo 14).
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3.2.4 Capacitacion en Inspeccidon y Seguimiento de Productos Maquilas.

Al iniciar mi residencia en el area el Ing. Industrial Marcelo Balderas se
ocupd de capacitarme en el proceso de Inspeccion y Seguimiento de Productos
denominados maquilas.

Las maquilas pueden ser de dos tipos: Terminado y Semiterminado, estos
productos se revisan detalladamente ya que su manejo es delicado.

El procedimiento se muestra a continuacion:

+ Paso 1.

v' Como primera actividad se revisa si muestrearon maquilas para llevar a
laboratorios, si las hay se revisa la prioridad del producto y se preparan
para llevarlas.

v' Se inspeccionan contra estandar, especificacion y se determina que tipo de
producto es G o H, después se llena el formato de maquilas que debe llevar
el code, lote y num. de reporte.

v' Seingresan a la base.

« Paso?2
v Diariamente se entra a la base de control en la opcién consulta de status

final de maquilas, en la cual laboratorios da decisibn a los productos
denominados maquilas.

v" Dependiendo de la naturaleza del producto se les dara decisiéon en tiempos
determinados.

v" En la base los productos pueden ser aprobados o rechazados.

« Paso3
v Dar decision a los reportes en los sistemas Wims y Mac Pac dependiendo

de los resultados de laboratorios.

Pagina 37



3.2.5 Definicién de la parte del proceso que estaria sujeta al Estudio de

Movimientos y Tiempos.

Al tener una vision amplia de los procesos que se realizan en el area de
Calidad BCFT, se determinG que el proceso que requeria un estudio de
movimientos y tiempos para realizar la actividad con un método estandar era la de

Muestreo e Inspeccién en Andén Recibo PT.

La actividad se realiza con un método individualista, en el cual los Técnicos
de Calidad pueden generar condiciones inseguras (al subirse a las tarimas o al
trailer que descarga), retrabajos (al cortar de una manera incorrecta las cajas y
estar colocandole varios trazos de cinta para cerrarla) y tiempos muertos (al

rebuscar lapicero, al colocar cintas, etc.).
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3.2.6 Observar las actividades y variables dentro del proceso de Muestreo e

Inspeccién en Anden PT.

Por un periodo de dos semanas se hicieron inspecciones en el area de

Anden Recibo PT, estas sirvieron para determinar las actividades y variables

envueltas en el proceso; por lo cual se lleg6 a lo siguiente:

ACTIVIDADES:

Tomar casco, cutter, ligas y despachador de cinta.

Llevar carro en el que se almacenan las muestras de producto
Semiterminado y PT.

Abrir caja de producto Semiterminado o PT.

Tomar remision en papel.

Toma de muestras dependiendo del negocio al que pertenece el
producto Semiterminado o PT.

Realizar Inspeccion de Atributos al producto.

Llenar Formato de Calidad de acuerdo a la inspeccién de atributos.
Colocar liga a las muestras.

Colocar remision con las muestras.

Cerrar caja con cinta rotulada.

VARIABLES:

Mala ubicacion de las remisiones.

Pérdida de tiempo en acomodar las cajas.

No existe un lugar especifico en el area de recibo para cada proveedor.
Pérdida de tiempo en acomodar remision con el producto.

No se reconocen datos rapidamente en remisiones.

Tarimas muy pegadas dificultan el muestreo.

Cajas dentro de las cajas.

Cajas muy llenas.

Formato de Calidad sin un lugar especifico en la remision.
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3.2.7 Establecer la técnica a utilizar y las actividades a evaluar.

Por la naturaleza del proceso y el instrumento de medicion (cronometro
digital) se opto por la técnica de regreso a cero, razén por la cual el proceso se
dividié en ocho actividades a evaluar.

Con esta técnica se tomaron los tiempos por separado para conocer la
duracion de cada actividad; asi determinar un proceso estandar con tiempos de

actividad también estandar.

Por la técnica propuesta se determino que las siguientes actividades por la
continuidad en la que se realizan son las que se necesitan estandarizar para
realizar de manera adecuada el Proceso de Muestreo e Inspeccion en Calidad
BCFT, ya que en la manera en que se mejore el proceso se disminuiran los

accidentes, los tiempos perdidos y los retrabajos.

« Abrir caja con producto PT.(Con cutter de seguridad)

« Tomar reporte de recibo (RR).(Remisién en papel)

« Toma de muestras (dependiendo del negocio al que pertenece el
producto).

« Realizar la inspeccion de atributos (verificar color, etiqueta, empaque,
etc.).

 Llenar sello de calidad (verificar etigueta master, code correcto,
atributos, firma del inspector y toma de muestras).

« Colocar liga a las muestras.

» Colocar RR con muestras.

« Cerrar caja con cinta adhesiva.
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3.2.8 Toma de Tiempos y observacion de Movimientos a los Técnicos de
Calidad.

Por un periodo de treinta dias se llevé a cabo la toma de tiempos del
Proceso de Muestreo e Inspeccion en el area de Anden Recibo PT, de acuerdo al
método de cada uno de los Técnicos de Calidad con el Formato de Toma de
Tiempos (Ver Anexo 2).

Se tomaron los tiempos de las actividades establecidas a los siguientes
Técnicos de Calidad:

« Marcelo Balderas Rodriguez.
* lan Jezabel Garcia Alva.

« Juan Manuel Galvan Sanchez.
« Juan Gabriel Venegas.

« Paulino Nava Bautista.

Durante el estudio se siguieron observando las variables en Anden Recibo
PT, por lo cual algunos tiempos en diferentes actividades variaron
considerablemente, también se inspecciond a los técnicos de calidad ya que cada
uno tiene un método diferente para llevar a cabo el proceso de muestreo e

inspeccion en recibo.

De acuerdo al método de muestreo simple, por dia se tomaron 20 muestras
las cuales sirvieron para determinar un tiempo estandar por actividad, ya cada
Técnico cuenta con diferentes movimientos que para ellos son practicos y facilitan
el proceso, se llevo a cabo la observacion de la eficiencia con la que realizaban

cada una de las actividades, no solo en tiempo sino también en movimientos.
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3.3 Andlisis del problema.

3.3.1 Diagrama de Flujo del Proceso Actual de Muestreo e Inspeccion en
Andén PT

1. Abrir caja con productoterminado.

2. Tomar Reporte Recibo.

3. Tomar muestras de producto
terminado.

L. Inspeccion de atributos a las
muestras.

4. Llenado delformato de calidad.

5. Colocar unaliga a las muestras.

6. Colocar Reporte Recibo con las
muestras.

7. Cerrar caja.

]_) 1.En esperaaserllevadosa

Laboratorio de Calidad.

Diagrama 3.4 Flujo del Proceso Actual de Muestreo e Inspeccién en Andén PT.
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3.3.2 Descripcion de las Actividades que Componen el Proceso.

1.- Abrir la caja (1.12 Segundos):

Posicionar la caja y hacer una abertura con cutter de seguridad.

2.- Tomar reporte recibo (0.88 Segundos):

Accion de localizar remision en papel y tomarla.

3.- Toma de muestras de producto terminado (1.54 Segundos):
Abierta la caja se toma la muestra representativa del producto descargado,
dependiendo del negocio al que pertenece el producto.

4.- Inspeccion de Atributos a las muestras (3.03 Segundos).
Al tener las muestras se inspeccionan por atributos (verificar codigo, etiqueta,
informacion de remisién, condiciones de empaque y apariencia del producto).

5.-Llenar formato de Calidad (1.46 Segundos).

Toma de remisién y en la contraparte se encuentra un formato que debe ser
llenado por el técnico de calidad en cual se especifica que se verifico etiqueta
master, codigo correcto, atributos y toma de muestras; ademas debe de ser

firmado por el mismo.

6.- Colocar liga a las muestras (1.47 Segundos).

Se juntan las muestras con una liga para que no se revuelvan con otras.

7.- Colocar Reporte Recibo con las muestras (.84 Segundos).

Se coloca remision junto con las muestras.

8.- Cerrar caja (1.04 Segundos).

Proceder a cerrar caja con cinta adhesiva rotulada.
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De acuerdo a la duracion de las actividades se deduce que el tiempo total del

Proceso

de Muestreo e Inspeccion toma 11.37 segundos.

Para conocer el tiempo que llevaria realizar muestreo e inspeccion en

Anden, inspeccion en Laboratorio de Calidad Beyond (tanto PT como maquilas),

llevarlas a laboratorio y darles decision en sistemas se realiz6 el siguiente cuadro

en el cual se tomaron los tiempos y dio como resultado los siguientes cuadros en

los cuales se desglosan algunos procedimientos con la duracion de sus

actividades:
TIEMPOS
PASOS ACTIVIDADES APROX (min)
Revisar que la
documentacio
n este
completa y el
Se revisa que el producto ya tenga remision (copia calidad) 0,033
Se revisa que el producto este ingresado (recibo pone una etiqueta de que el producto esta ingresado) 0,033
0,067
No hay
remision y/o
no esta
ingresado
Esperar a que recibo complete este paso INDEFINIDO
Inspeccion y
muestreo
Se revisa cuantas cajas son del RR para definir cuantas cajas se tienen que abrir. 0,083
Se abre la caja. 0,019
Se toma remisidn. 0,015
Se inspeccionan los atributos del producto (textos legibles en etiquetas, espaques). 0,051
Se toma la muestra segdn el negocio. 0,026
Se llena el sello de calidad con lo observado en la inspeccion, asi como la rubrica. 0,024
se coloca remision con muestra. 0,014
Se cierra la caja con cinta especial de calidad. 0.017
0,249
Hay producto
No conforme
Si el producto es no conforme, se identifica con una liga roja, se agrega comentario en remision de lo encontradg 0,083
se coloca en |a parte superior del carrito para ser localizada mas facilmente 0,017
Si el producto cumple con la inspeccion por atributos se amarran las pzas con una liga sin color y se coloca
junto con la remision en el carrito 0,083
0,183

Cuadro 3.5 Proceso de Muestreo e Inspeccion en Anden Recibo PT.
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TIEMPOS
PASOS ACTIVIDADES APROX (min)
Se sube la
muestra a
laboratorio
para ser
revisada
Ya colocadas las pzas en el carrito, se tranportan hasta el elevador de calidad y se suben 0,500
0,500
Se revisa
contra std y
especificacion
La persona encargada en el laboratorio descarga las muestras 0,033
Se separan las muestras de acuerdo a No conformes, Criticos, Coberturas, Normal 0,033
Se revisa nuevamente atributos del producto 0,083
Se busca en la base de datos la ubicacién del std 0,250
Se abren empaques individuales 0,033
Se compara contra std 2,000
Se consulta el code en Macpac para ver la campafia v afio a que pertenece el code 0,500
Se busca en la carpeta del servidor la especificacion 0,500
Se revisa lo indicado en |a especificacion 1,000
Se cierran empaques individuales 0,050
Se e vuelve a colocar la liga a las muestras 0,017
4,500
Cuadro 3.6 Inspeccidén en Laboratorio Calidad BCFT.
TIEMPOS
PASOS ACTIVIDADES APROX (min)
MAQUILAS
En el caso de que el producto sea maquila cosmetica, se agregan ofros pasos
Despues de checar especificacion, el reporte se ingresa en una base de datos (access), con todos los 0,250
datos del RR (No de RR, code, descripcion, cantidad, No de lote, comentarios) 1,000
Se realiza una papeleta en papel para identificar cada RR 0,167
Se llevan las muestras fisicas a laboratorio (micro y/o analitico) junto con sus registros de entrega de muestras 10,000
11,417
Se espera la decision de el o los laboratorios para pasar al siguiente paso INDEFINIDO

Cuadro3.7 Inspeccion a Productos Maquilas.
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TIEMPOS

PASOS ACTIVIDADES APROX (min)
Acepta
Entrar a wims 0,500
Liberar en wims 0,050
Entrar a macpac 0417
Liberar en macpac 0,083
Registrar los resultados obtenidos 0,167
1,217
No se Acepta
Se revisa en |a lista de motivos de rechazo para verificar en cual clasificacion entra 1,000
Se llena la papeleta de rechazo 0,500
Entrar a wims 0,500
Se rechaza en wims 0,033
Se entra a Macpac 0417
Se agrega comentario en macpac del motivo del rechazo 0,083
Se notifica a Inspector Sr 0,167
2,700

Cuadro 3.8 Dar decision en sistemas (Wims y Mac Pac).

Estas actividades con sus tiempos son en condiciones normales tomando
en cuenta las variables que existen, tales como:
e Falta de espacio entre tarimas.
e Tarimas dobles o triples.
e Acceso complicado al producto.
¢ Remisibn que no se encuentra por quedaron encerradas entre
tarimas o se metieron a almacén sin muestrear.
e Servidor de especificaciones lento.
e Sistemas (Wims, Mac Pac, Base Control) lentos.

e Atencion a llamadas telefonicas.
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La informacién de las tablas sirvid para establecer un tiempo aproximado
en que se llevan a acabo las actividades de muestrear e inspeccionar, inspecccion
a detalle en Laboratorio Calidad Beyond, Inspeccion de Maquilas, liberacion o

rechazo de producto.

Tiempo 1 Reporte Recibo.
Aceptado Rechazo
6.72 min. 8.20 min.

13.63 min. 15.12 min.

Tiempo por Turno (lote de entregas).

Aceptado Rechazo
9.52 hrs. 11.62 hrs.
19.31 hrs. 21.42 hrs.

Figura 3.9

Se tomd en cuenta que en los tres turnos no existe el mismo flujo de
productos; por lo que se determiné una media, y tomando en cuenta el proceso de
inspeccion en laboratorio de Calidad Beyond dependiendo el tipo de producto se

lleg6 al resultado que se aprecia en la figura 3.9
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3.3.3 Técnicos de Calidad Analizados.

Marcelo Balderas Rodriguez:

Tiempo Total del Proceso de Muestreo e Inspeccion: 12.43 segundos.

El Técnico de Calidad Marcelo Balderas Rodriguez realizaba la actividad

registrando los tiempos presentados en la tabla 3.10.

ACTIVIDADES SEGUNDOS
Toma de Remision.

Abertura de caja.

Inspeccidn de Atributos.

Llenar Formato de Calidad.

Toma de Muestras.

Colocar Liga.

Colocar RR con muestras.

Cerrar Caja.

Tiempo Total

Tabla 3.10

OBSERVACIONES.-

v" Mantiene la remisién en la mano mientras realiza inspeccion.

v No utiliza cutter de seguridad, por lo cual pierde tiempo es deslizar la navaja
hacia dentro.

Pagina 48



lan Jezabel Garcia Alba:

Tiempo Total del Proceso de Muestreo e Inspeccion: 10.87 segundos.

El Técnico de Calidad lan Jezabel Garcia Alba realizaba la actividad

registrando los tiempos presentados en la tabla 3.11.

ACTIVIDADES SEGUNDOS
Toma de Remision.

Abertura de caja.

Inspeccidn de Atributos.

Llenar Formato de Calidad.

Toma de Muestras.

Colocar Liga.

Colocar RR con muestras.

Cerrar Caja.

Tiempo Total

Tabla 3.11

OBSERVACIONES:

v Especial cuidado en la inspeccion de atributos
v' La abertura y cerrado de cajas requeria un solo movimiento.
v Utiliza una sola bolsa para cargar sus ligas y en la otra el cutter y lapicero.

v' Su método de colocar la remision a las muestras es tardado, ya que pierde

tiempo en acomodar la remisién.
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Juan Manuel Galvan Sanchez:

Tiempo Total del Proceso de Muestreo e Inspeccion: 9.8 segundos.

El Técnico de Calidad Juan Manuel Galvan Sanchez realizaba la actividad

registrando los tiempos presentados en la tabla 3.12

ACTIVIDADES SEGUNDOS

Toma de Remision. 0.7

Abertura de caja. ‘ 0.9 ‘

Inspeccidn de Atributos. ‘ 2.6 ‘

Llenar Formato de Calidad. 1.3

Toma de Muestras. 1.4

Colocar Liga. ‘ 13 ‘

Colocar RR con muestras. ‘ 0.7 ‘

Cerrar Caja. 0.9
Tiempo Total 9.8

Tabla3.12

OBSERVACIONES.-

v" Obtuvo el mejor tiempo.
v' Poner mas atencién en la inspeccion de atributos.

v Cierra caja con un movimiento.
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Juan Gabriel Venegas:

Tiempo Total del Proceso de Muestreo e Inspeccion: 13.40 segundos.

El Técnico de Calidad Juan Gabriel Venegas realizaba la actividad

registrando los tiempos presentados en la tabla 3.13

ACTIVIDADES SEGUNDOS

Toma de Remision.

Abertura de caja.

Inspeccién de Atributos.
Llenar Formato de Calidad.
Toma de Muestras.
Colocar Liga.

Colocar RR con muestras.

Cerrar Caja.

Tiempo Total

Tabla 3.13
OBSERVACIONES.-
v' Llevé a cabo la actividad sin problema, no se le caian las herramientas y

remision.

v' Pérdida de tiempo en la abertura de la caja y en el cerrado de la misma.
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Paulino Nava Bautista:

Tiempo Total del Proceso de Muestreo e Inspeccion: 14.54 segundos.

El Técnico de Calidad Paulino Nava Bautista realizaba la actividad

registrando los tiempos presentados en la tabla 3.14

ACTIVIDADES SEGUNDOS
Toma de Remision.

Abertura de caja.

Inspeccidn de Atributos.

Llenar Formato de Calidad.

Toma de Muestras.

Colocar Liga.

Colocar RR con muestras.

Cerrar Caja.

Tiempo Total

Tabla 3.14
OBSERVACIONES:

v' Tomo el tiempo considerable para inspeccionar atributos.

v" Pide informacion a proveedores o personal de Anden Recibo respecto a

discrepancias en remision con etiqueta master.

v' Tardaba en encontrar el RR, la etigueta master y acomodar remisiones con

producto.

v’ Utilizaba guantes de seguridad, lo que le dificultaba la actividad de abrir la

caja, tomar muestras y cerrar caja.

v" No tiene un buen control del despachador por lo cual se le cae, al igual que
el cutter.
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3.3.4 Con respecto a Andén Recibo PT:
De acuerdo al estudio realizado, se determiné que la falta de orden en el

area de anden recibo PT afecta de manera considerable el proceso de muestreo e
inspeccion, ya que los inspectores de calidad al determinar el nimero de cajas por
tarima a muestrear se encuentra con los problemas comunes de anden, como
son los siguientes: mal acomodo de las cajas, tarimas y remisiones.

Por otro lado también existen los siguientes problemas para los Técnicos de
Calidad:

» Al abrir la caja de un lado se puede llegar a dafiar el producto.

» Producto del mismo proveedor en diferentes espacios de andén.
» Producto que se ingresa al almacén sin revisar por calidad.

» Condiciones inseguras por muestreo en tarimas de pt en volumen.

» Mal muestreo por acomodo de producto (tarimas dobles, espacio reducido y

obstruccion de tarimas).
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3.4Alternativas de Solucion.
Para el area de Calidad BCFT se presentan las siguientes recomendaciones:
3.4.1 Estandarizacion de las Actividades y el orden en que deben realizarse.
Se propone que las actividades sean realizadas en el siguiente orden de

acuerdo al método:

1.- Abrir la caja (0.90 Segundos):

Posicionar la caja y hacer una abertura con cutter de seguridad.

2.- Inspeccion de Atributos a las muestras (3.03 Segundos).
Al tener las muestras se inspeccionan por atributos (verificar codigo, etiqueta,

informacion de remisién, condiciones de empaque y apariencia del producto).

3.- Toma de muestras de producto terminado (1.40 Segundos):
Abierta la caja se toma la muestra representativa del producto descargado,

dependiendo del negocio al que pertenece el producto.

4.- Colocar liga a las muestras (1.29 Segundos).

Se juntan las muestras con una liga para que no se revuelvan con otras.

5.- Tomar reporte recibo (0.70 Segundos):

Accion de localizar remision en papel y tomarla.

6.-Llenar formato de Calidad (1.30 Segundos).

Se toma remision y en la contraparte se encuentra un formato que debe ser
llenado por el técnico de calidad en cual se especifica que se verifico etiqueta
master, codigo correcto, atributos y toma de muestras; ademas debe de ser

firmado por el mismo.

7.- Colocar Reporte Recibo con las muestras (.70 Segundos).

Se coloca remision junto con las muestras.
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8.- Cerrar caja (0.90 Segundos).

Proceder a cerrar caja con cinta adhesiva rotulada.

De acuerdo a la duracion de las actividades se deduce que el tiempo total del

Proceso de Muestreo e Inspeccion toma 10.22 segundos.
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3.4.1 Método Propuesto.

INICIO

El técnico de Calidad abre |a caja por la parte superior
(Quitando exceso de cinta).

Realiza inspeccion de atributos (verifica cédigo, etiqueta, condiciones de
empaque y apariencia del producto.)

Pone una nota en la remision .
~ ¢Cumple?
especificando por que no cumple.

Sl

Toma las muestras de acuerdo Toma las muestras (dependiendo
a la Militar Estandar (Para del negocio)
aceptar o rechazar el lote).

Colocaligaalas
muestras

Toma remision.

Llena formato de Calidad (de acuerdo alo
recabado en las actividades anteriores.

Coloca remision con
muestras.

Cierra caja con cinta adhesiva rotulada
(con un movimiento).

FIN

Diagrama 3.15 Método Propuesto de Muestreo e Inspeccidén en Andén.
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3.4.3 Recomendaciones para el Proceso de Muestreo e Inspeccién en Andén
Recibo PT.

1. Utilizar el cutter de seguridad, ya que aparte de brindarle seguridad al

técnico se retrae, por lo cual no se pierde tiempo deslizando la navaja hacia

adentro.

Actividades:

a) Hacer una junta en la cual se plantee lo siguiente:
e Designar un encargado de verificar:

v/ Que cada técnico de calidad cuente con un cutter de

seguridad (Revision de cutters).

v Que cada cutter tenga nombre del duefio (Para evitar
perdida).

v' Cutters en buen estado, mediante mantenimiento (ya sea que
él de mantenimiento, personal de mantenimiento u

outsourcing.)
v Vida util (Implementar un control de cambio de cutter).

e El encargado debera hacer un reporte mensual en el cual especifique

SuUsS avances.

2. Utilizar un lapicero retractil, en lugar del lapicero clasico o marcadores.
(Anexo 5)

Actividades:

a) Convocar a una junta en la cual se defina:

e Designacion de la persona que lleve un programa de entrega de

lapiceros retractiles.

¢ Informar a los técnicos la fecha contemplada para hacer el cambio de

lapiceros.
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e Hacer un reporte mensual en el cual especifique como ha funcionado

el programa.

3. Colocarse las ligas en la bolsa que se encuentre en oposicion a la mano
con la cual toma la muestra; ya que solamente se toma, se coloca y se

evita un movimiento del brazo al rodear el cuerpo.

4. En la bolsa restante colocar el cutter y el lapicero, para evitar rebuscar en

bolsa al encontrarse el lapicero y el cutter revueltos con ligas.

5. Determinar un programa de cambio de navajas del cutter en el que al
término de la vida util de las navajas, se informe a los inspectores para que

realicen el cambio.

Actividades:

a) Reunir al personal de BCFT para asignar las siguientes tareas:

e Designar a una persona para llevar el programa de cambio de

navajas. (Ver Anexo 6).

Por lo cual debera:
v Determinar vida util de las navajas.

v Llevar el control de las navajas, es decir que antes de que se le

terminen se encargue de pedir a la jefatura que le surta.

v" Informar a los técnicos de calidad cuando se deba realizar el

cambio de navajas.

e El encargado debera hacer un reporte mensual en el cual especifique

SuUs avances.
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6. Navajas especiales para el tipo de actividad.

Actividades:
a) Técnicos de Calidad en coordinacion con la jefatura del &rea, realizar lo

siguiente:

e En conjunto llevar a cabo un cotizacién de navajas en la cual definan

cual es mas conveniente en cuanto a costo y vida util.
7. Dar mantenimiento a los despachadores de cinta.

Actividades:
a) Técnicos de Calidad en coordinacién con la jefatura del area, realizar lo

siguiente:

e Designar a una persona encargada de elaborar un formato en el que
se determine fechas especificas para realizar un mantenimiento a los

despachadores de cinta.

e Definir a la persona o personas que realizaran el mantenimiento

dependiendo del grado de dificultad de la actividad.

e Si el mantenimiento no pudieran realizarlo personal del area,

designar al departamento o empresa que puede hacerlo.

e Los encargados deberdn hacer un reporte mensual en el cual

especifiguen sus avances.
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8. Mantener en el compartimiento del frente del carrito de transporte de

muestras, los materiales necesarios para realizar el muestreo e inspeccion
en Anden PT.

Actividades:

a) Técnicos de Calidad llevar a cabo lo siguiente:

e En conjunto designar un rol en el cual cada uno, por un periodo

de cinco dias deberé verificar que el carrito:

v" Funcione bien, de lo contrario, informar a jefatura para que

tome las medidas correspondientes.

v' Mantenga pegadas correctamente las tablas que sirven de
apoyo al técnico de calidad.

v' Contenga dos bolsas de ligas.
v/ Contenga dos cintas rotuladas nuevas.

e Designar a una persona la cual lleve el control del rol y que

verifique que se cumpla.

9. Si el acceso a la tarima es limitado (como se muestra en la figura 3.16),
abrir las cajas para muestrear por las esquinas de esa forma es menos

probable causar algun tipo de dafio al producto terminado.

La esquina es indistinta
puede ser la opuesta.

Pueden ser tres esquinas
dependiendo del tamario
del producto pero lo ideal

Figura 3.16 Tarimas mal acomodadas. seria dos esquinas.
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10.Cerrar caja con un movimiento, al poner una linea de cinta.

11.Utilizar las dos manos al realizar inspeccion de atributos, esto evitara que el
producto se resbale vy caiga; lo que genera un tiempo y movimiento

innecesario.

12.Quitar exceso de cinta de la caja a muestrear.
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3.4.4 Recomendaciones Andén Recibo PT.

Trabajar en conjunto con el area de andén recibo PT, a través del seguimiento del
sistema de calidad con el que cuentan, ya que se encuentra en una situacion de
desorden lo que afecta la actividad de muestreo e inspeccion, proponiendo lo
siguiente:

v Colocar remision con pallet en oposicién a remision de calidad
v" Determinar un espacio determinado para realizar el muestreo.
v" No estibar mas de cuatro cajas

v" Asignar un lugar especifico a cada proveedor para descarga.

Trabajar con proveedores para realizar lo siguiente:
v" Crear una remision estandar que contenga la informacién necesaria para

las areas de calidad y recibo

v' En colaboracion con recibo determinar una etiqueta master estandar que
contenga la informacion que se necesita para las dos areas de forma clara

y precisa,

v’ Colocar etiqueta master en un lugar especifico de la caja para su rapida

deteccion.

v" No emplayar ni colocar fleje antes del muestreo.
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Capitulo 4

4.1 Resultados obtenidos.
De acuerdo con el Estudio de Movimientos y Tiempos realizado en el area
de Calidad BCFT se lleg0 a los siguientes resultados:

de cada una de las actividades realizadas por
cada Tecnico de Calidad.

¥ lan J. Garcia
® Juan M. Galvan
® Marcelo Balderas

* Paulino Nava

® Juan G. Venegas

Tabla 4.1 Tiempo de cada actividad realizada por cada Técnico de Calidad.

Como se comentd anteriormente cada Techico de Calidad contaba con un
metodo propio para realizar el Proceso de Muestreo e Inspeccion en Anden
Recibo PT en la tabla 4.1 se hace la comparacion de los tiempos obtenidos de
cada actividad de todos los Técnicos observados.

Se puede apreciar que los tiempos no son muy largos pero un segundo
mas puede hacer que la inspeccion sea mas exacta, en cuanto a que no importa si

lo haces rapido si se envia un producto defectuoso al cliente final.
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Tambien se reveld el tiempo total que les tomaba a los Técnicos de Calidad

realizar el Proceso de Muestreo e Inspeccion en Anden Recibo PT.

Proceso de Muestreo e Inspeccion en Anden PT.

¥ lan J. Garcia

® Juan M. Galvan
® Marcelo Balderas
¥ Paulino Nava

® Juan G. Venegas

Tiempos Totales

Tabla 4.2 Tiempos Totales de cada Técnico de Calidad.

Se puede apreciar en la tabla 4.2 que el tiempo mayor (14.52 Seg.) y el
tiempo menor (9.95 Seg.) tienen una diferencia de 4.57 segundos; lo cual es una
diferencia considerable de acuerdo a como llevan a cabo el muestreo e inspeccion

los Técnicos de Calidad en Anden.
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Con la informacion obtenida, se logro conocer el tiempo promedio general
de cada actividad; en la tabla 4.3 se puede observar que duracion tiene dicha
actividad.

Tiempos Promedio

3,03 we= Abrir caja.

=== Tomar RR.

154 146 1,47 m== Tomar Muestras.

1,12 -—
0,88 0,840
o " we= Realizar Inspeccién.

m== | lenar Formato de
1 Calidad.

m= Colocar liga a las

Actividades

Tabla 4.3 Tiempos Promedio.

En la tabla 4.3 se detallan los tiempos promedio de todas las actividades, lo
gue nos lleva a lo siguiente:

* Los tiempos de actividad no son muy largos pero pueden ser mas cortos y
con mas eficiencia.

*  Tenemos un tiempo promedio total de 11.37 segundos.

* La actividad de inspeccion tiene un buen tiempo, no se considera alto o
innecesario ya que es critico en el proceso realizar una inspeccion
adecuada.

* Pueden reducir los tiempos de abertura y cerrado de cajas.

* Reducir el tiempo de tomar y colocar remision con producto ya que no

agrega valor a la actividad.
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Por lo anterior se establecio el Método de Muestreo e Inspeccion en Anden

Recibo PT y esto es lo que se obtuvo:

Metodo Propuesto

* Abrir caja.

* Realizar Inspeccion.

®™ Tomar Muestras.

¥ Tomar RR.

® Llenar Formato de Calidad.
® Colocar liga a las muestras.
™ Colocar RR con muestras.

™ Cerrar caja.

Tabla 4.4 Método Propuesto.

* Primeramente se cambi6 el orden de las actividades ya que al realizar una
actividad de manera ordenada evitas movimientos y tiempos innecesarios.

* Al seqguir las recomendaciones los Técnicos pudieron realizar sus
actividades de una forma facil.

* Se les comentd que abrieran la caja con un solo corte lo que dio como
resultado una manera rapida, asi como segura ya que no tenian que estar
cortando mas de una vez la caja.

* Menos producto dafiado ya que con la correcta abertura de las cajas eso se
evitd no en su totalidad,pero considerablemente.

* El Proceso de Muestreo e Inspeccion en cuanto a duracion estandar fue de

10.22 segundos.
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De acuerdo a la informacion recabada en el estudio, el Metodo Estandar es
claramente mas rapido en cuanto a tiempos, no se elimino ninguna actividad; pero
si se redujeron considerablemente tiempos muerto e innecesarios.

Con respecto al metodo utilizado anteriormente se llego a la conclusion de cada

tecnico presentaba diferentes fallas en las que se debia trabajar.

Diferencia entre tiempos.

Tiempos Promedio

Método Estandar

10,22
11,37

Tabla 4.5 Tiempos Promedio VS Método Estandar.

Por dltimo se muestra en la tabla 4.5 las notables diferencias, en cuanto el
tiempo que se lleva realizar la actividad de Muestreo e Inspeccion en Andén PT;

por otro lado el Método Estandar esta pensado para realizar la actividad de

manera eficiente y segura.
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4.2 Mejoras técnicas y economicas alcanzadas.

El Proceso de Muestreo e Inspeccion en Anden Recibo PT es ahora una

tarea mas facil y préactica, por lo siguiente:

v' Cada Técnico de Calidad cuenta con su material de trabajo.

v' Se cuenta con un control de boligrafos y se les proporciona si llegasen a
necesitarlo.

v' Los Técnicos le dan un mantenimiento a sus despachadores de cinta, si
estos llegan a descomponerse y no tienen compostura el encargado de
controlar lo relacionado con los despachadores de cinta le notifica a la
Jefatura; esta a su vez proporciona a el encargado, este se encarga de
entregar al Técnico y que firme de recibido.

v' Cada dos meses se lleva a cabo una revision de cutters a los Técnicos de
Calidad, en la cual se revisa funcionalidad. Si el cutter estuviera dafiado sin
posibilidad de compostura se haria el cambio(el mismo proceso de los
despachadores de cinta)

v" De mes en mes se hace el cambio de navajas para los cutters y se lleva un
control de las navajas que son entregadas.

v' Se trabaja en conjunto con Anden en cuanto a la aplicacién de los formatos
propuestos de crear una etigueta master estandar, remision estandar,
colocar el sello de calidad en un lugar establecido.

v' Se dafia menos producto al abrir las cajas por un lado ya que se tiene mas
cuidado en abrirla por las esquinas.

v" No se pierde tiempo al quitar emplaye por que no se coloca en todas, pero
aun hay proveedores que lo siguen haciendo antes de que se muestreen.

v Se estandarizo el uso de cada bolsa la bata.

v' Se disminuyo el producto que se envia a destruccion por parte del area, ya
gue antes al realizar un mal muestreo se dafaba el producto y este era

enviado a destruccion.
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Conclusion General.

Los Técnicos de calidad presentan diferentes habitos que a su parecer les
facilita la tarea, aunque existe la posibilidad de que no sea asi y simplemente
reduzca el grado de dificultad, aunque eleve el riesgo a un accidente de trabajo o
retrabajos.

Con respecto a los tiempos, puede verse que la diferencia no es muy
grande entre el que obtuvo el menor tiempo y el del mas largo; por lo cual al
implementar un método estandar puede lograrse que todos mejoren en tiempos y
en movimientos, al contar con pleno conocimiento de las actividades y en que
orden realizarlas.

Por otra parte existen tiempos muertos que pueden eliminarse o al menos
reducirse, actividades que no agregan valor al procedimiento, como lo son:
» Buscar el lapicero para llenar el formato de calidad (Por que queda en el

fondo de la bolsa o esta revuelto con las ligas).

» Buscar la liga para colocarla al producto (tener el herramental en una sola

bolsa).
» En cerrar la caja (Poner mas de una tira de cinta.)

En cuanto al area fue indispensable la participacion de todos en cuanto a
brindar sus opiniones, y flexibilidad en cuanto a la aplicacion del método

propuesto.
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Anexos.

e Generalidades.
BCFT: Clasificacion de Productos que estan mas all4 de los cosméticos (moda,
hogar, joyeria, lenceria, bienestar, premios y material promocional).
Negocios: Se refiere a la clasificacion de los productos que son entregados por
los proveedores y son los siguientes:
Material Promocional, Premios, Moda, Maquilas, Hogar, Joyeria, Lenceria y
Bienestar.
Producto Critico: Producto marcado en remisidbn necesario para surtirse de
inmediato.
Producto con Cobertura: Producto marcado en remisién con un periodo de
tiempo determinado para surtido.
Producto Normal: Producto que independientemente de su inventario no necesite
ser surtido en un tiempo considerable.
Inspeccién por atributos: Revision fisica del producto, incluyendo etiquetas de
codigos de las cajas, informacion de hoja de remision, empaque individual del
producto, etiqueta individual, apariencia del producto.
La inspeccion de materiales por atributos recibidos en el Andén de recibo PT se
realizara con base en la norma MIL-STD-105E empleando los siguientes criterios:
- Nivel de Inspeccion Il
- Muestreo Normal.
Estandar: Muestra de un producto el cual cumple con los requerimientos técnicos
y cosméticos que requiere Avon para su venta comercial.
Técnico de Calidad: Persona encargada de realizar los procedimientos de
muestreo e inspeccion y comparacion contra muestra estandar y especificaciones
aprobadas de los negocios de BCFT y magquilas, conforme a procedimientos,
planes de muestreo y métodos establecidos determinando su aprobacion o
rechazo.
Almacén: Area encargada de los inventarios fisicos de producto de la compafiia

ha donde ingresa el material comprado a los proveedores de BCFT.
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Pallet: Numero asignado por recibo indicado mediante una etiqueta color rosa que
indica el numero de tarima.

Caja Master: Caja que contiene los productos individuales.

Producto No Conforme: Material que no cumple con algun parametro de
comparacion.

Producto Rechazado: Producto que no puede ser utilizado en las condiciones en
que se encuentre.

DMR: Reporte de Material Rechazado.

Almacén PT: Espacio Fisico para almacenar productos terminados PT.

Reporte Recibo (RR): Asignacién de clave consecutiva de identificacion del
producto entregado por remisién por parte de almacén.

Anden PT: Area de Avon Cosmetics destinada para que los proveedores realicen
la descarga de los productos que han sido requeridos por la empresa.

PT: Producto Terminado.

Producto semiterminados: Producto que le falta algin proceso para ser PT.
Inspeccion: Revision fisica del producto contra especificacion e incluyendo
etiquetas de codigos de las cajas, informacion de nota de remision, empaque
individual del producto, etiqueta individual, apariencia del producto.

Muestreo: Toma de muestras de algin producto que seran objeto de pruebas de
calidad en el laboratorio.

Especificacidén: Hoja electronica que contiene informacion técnica necesaria para
hacer las mediciones y/o comparaciones pertinentes a los productos de maquilas
que se reciben. Esta informacién se localiza en el servidor y estan ordenadas por
afio y por campana.

Servidor: Estacion de computo que contiene las especificaciones.

Maquila: Proceso de fabricacion, confeccion, ensamble o algin proceso generado
por un tercero.

Existen dos casos:

Maquila de Planta: Producto que llega a Anden PT como producto terminado. Fue
envasado en Avon Cosmetics y salié a ser maquilado como puede ser lotificado,

encajillado, encelofanado. Puede ser producto “G” o Producto “H”.
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Maquila Proveedor: Producto que llega a Anden PT como semiterminados o PT,
este producto fue fabricado por un proveedor externo. Requiere ser analizado por
laboratorios. Puede ser producto “G” o Producto “H”.

AQL: Nivel de Calidad Aceptable.

Producto G: Producto que no requiere control microbiologico, la letra proviene de
la palabra en ingles “GO”. Requiere ser analizado por el Laboratorio Analitico.
Producto H: Producto que requiere control microbiologico (cuarentena), la letra
proviene de la palabra en ingles “HOLD”. Requiere ser analizado por el
Laboratorio Analitico y Microbioldgico

N: Numero de piezas que el Técnico de Calidad determina de acuerdo al producto
gue se esta muestreando.

n: Numero total de cajas del lote entregado por el proveedor.

Lote: NUumero total de piezas de un mismo producto terminado, entregadas por el
proveedor en una entrega.

Code: Clave alfanumérica asignada a cada producto para su identificacion.
Etiqueta Master: Etiqueta con datos de code del producto pegada en caja master
del producto.

Remisidn: Hoja con informacién sobre la entrega del producto.

Sistema Mac Pac: Sistema de aprobacién del pago a proveedores.

Sistema Wims: Sistema de Gestion de almacenes de componentes y producto
terminado.

Campafia: Periodo de dias definidos en Avon Cosmetics para la venta de
productos incluidos en un folleto. Se tiene 19 campaiias por afio.

Calendario Operacional: Programacion del surtido de ordenes en la compafia
sefalados en un calendario.

Representante: Persona que se encarga de la venta directa del producto de Avon
Cosmetics en el campo.

Folleto: Ayuda de venta en donde estan exhibidos los productos que saldran en

cada campana.
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ACTIVIDADES

RECOMNOCIMENTO DE LOS PROCEDIMENTOS,

ACTN")ADES A DESARROI_I_AR PER'ODO JUN . ch 200& LINEAMEMTOS Y MANUALES GUE SE UTILIZAN EN EL

AREA.

PRACTICANTE CALDAD ECFT. ASTRID GUMAN GARAY

acvoe JN | L | AGD | SEP | OCT | NOV

DEFIMICION DE LA PARTE DEL PROCESC GLE ESTARA
SUJETA AL ESTUDIO DE TIEMPOS v MONIMIENTOS.

OBSERVAR LAS ACTIVIDADES Y WARIABLES DENTRO
DEL PROCESO DE MUESTRED E INSPECCION EN RECIBO.

ESTABLECER EL METODD A& UTILIZAR ¥ LAS
ACTIVIDADES & EVALLUAR.

APLICACION DE MEJORAS,

5 DE MEJORAS

CIERRE DEL PROYECTO Y PRESENTACION DE
2 RESULTADOS.

SEGUIMIENTCr A PENDIEMTES DE MAGUILAS.
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Anexo 2 Formato de Toma de Tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS
FECHA: TIFO DE EXTUDIO
WLUELTA & CERD
INSPECTOR : :!
TAMAFID DE LA MUESTRA:
CESCRIPCION LECTURAS
EN SEGUNDDS

ELEMENTOS tfeiaidaieigi 7 igigiminieginiwiwviw 7iwinw
ABRIR LA CAJA 075 $0.85% 085: 088 097 085] 093 094 074 0890 0881 0801 084 0881 072 080 0781 0905 0721 094
TOMAR REPORTE DE RECIBD 100 F078i 0755069 047 072 075 (0620072 070 067 069 075 0635 0791 078 075! 072 075} 063
TOMAR LAS MUESTRAS 230 14713850750 125 1150 105 137 0120 0100122 108 125 0 143 113 0153 169 187 1178 1178
REALIZAR INSPECCION DE ATRIBUTOS | 178 2220172 278 15112591 291 | 2431335 342 | 047 287 (247 [ 269ion4ioenione! o9 ia75i 288
LLENAR SELLD DE CALIDAD 153 P130 1255 119 150 109 196 {162 134 [ 1471301301 147 156 1441 2000 176§ 162 | 132 | 159
COLOCAR UNA LIGA A LAS MUESTRAS | 084 196 157 0 186 | 100 £30F 119 {1720 118 | 154 0 1400 134 {166 {0975 2091 175§ 0,84 0751 122§ 108
PONER EL RR CON LAS MUESTRAS. 080 P05 080097 066078 084 [0 0202 i0r2i0rei060] 062} 053] 081 066! 041 065 05D
CERRAR LA CAJA 076§ 08170940780 072 084} 065§ 0661 0851 0891 0781 112 {106 | 0830871 130 {083 0981 097i 076
ABRIR LA CAJA 078 5087108007 09072 109 P 108 086 087 075 0621 0.8 084 0741 078 0881 0781 138
TOMAR REPORTE DE RECIBD 062 F 063075 065 065 066} 090 § 0697 056 071 065 056 075 0810 0721 063 067 0621 076
TOMAR LAS MUESTRAS 147 P128 130140 144 122 125 D119 D125 D159 162 100§ 138 ) 109 i 104135 137 194 | 156
REALIZAR INSPECCION DE ATRIBUTOS | 275 2800 2190 2105 | 207 194§ 230 {159 0 200 2861 2501 197 12381 2211 2811 216 1 256 2781 275
LLENAR SELLD DE CALIDAD 129 P140 13381505 1035190 153 {134 D178 D IR0 136 070076 {222 1531 150 106§ 138 | 132
COLOCAR UNA LIGA A LAS MUESTRAS | 153 | 150 140 105 | 122 156§ 103 {128 090 150 106 162 { 100 { 147 169§ 167 156 0,94 108
PONER EL RR CON LAS MUESTRAS. 056 § 071 069 066 065 087 085 075 075 0621 0088 064 076 0GR 07B 063 0TEI 0471059
CERRAR LA CAJA 069§ 0857 0947 0850 069 075) 105 0971 0890 075] 121072 088 0691 0831078 080 100 {078
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Anexo 3

Tablas de Muestreo e Inspeccion (Referencias del QSIMX1QB001)

Tampie \
S
o L0 W | e
Th? o 3 3 i
15 A B [ 5 3 01
%0% t o s]°® B R ; 01 &‘:5
511090 ¢t & F E 3 OII 12|23
9110150 ] F G F 20 0 1] 4 1 212 313 &
15110280 E & ’ » v I AN RIS
H| % ' I 1 2|2 3[3 4|56|78
e ls ; c1adm v [0 1 202 3]3 4fs 67 8]0 n
X 12 | ¢ [0 T 212 3]0 4[5 67 8[10 n[W 18
1201 10 3200 KL L 200 11 2 3|3 4|5 6]7 8]0 nju sl 2
201 10 10000 J i ] ] ki1 4 ] 2 3 415 617 810 1 152
10001 0 35000 AR AR EE Emaimitm S 617 8]0 1w r
aean] 1 x o1 P 1212 o0 T 8|0 1fu 18
worwsne | w p o | O | 120 L2 3]3 4|56 1onutsltht
500001 andover | N 0 : R 20 [3 €15 617 8]0 1 |
Anexo 4

Tablas de Cajas a Inspeccionar y Toma de Muestra (Tablas del QSIMX1QB001)

Lenceria 3 piezas
Moda 3 piezas
Joyeria 3 piezas
Maquilas cosmeticos | 12 N piezas
Bienestar 3 piezas
Hogar 13 piezas
Corrugado: 1aN piezas

Nimero | Cantidada || Numerode | Cantidada

de Cajas | Inspeccionar Cajas | Inspeccionar
1a4 Todas 1692 195 14
[ 5a15 4 | 1962224 15
16a24 5 225a2% 16
25a35 6 2562288 | 17
36a48 7 2892323 18
49a63 | 8 324 a 360 19
64280 | 9 361 a 399 20
81a%9 | 10 400 a 440 21
1002120 1 441 a 483 22
1212143 | 12 484258 | 2B
144 2 168 | 13 Mayor a 529 | 24

|Material de Apoyo, No es un Documento
Oficial.

Y. Guerra, Feb/2009

Control de Calidad BCFT.
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Anexo 5

No.

Asociad

Fecha de entrega de Fecha de cambio de Firma de recibido. Firma de cambio

Nombre boligrafos retractiles

boligrafos.

recibido.

1)
10667 Jessica Lesli Coronado
Miranda 03 /NOWV/2009 03 /ABRIL /2009
10630 |Ian Jezabel Garcia Alva 03 /NOV/I2009 03 /ABRIL /2009
10416 |Marcelo Balderas Rodriguez 03 NOVI2009 03 JABRIL /2009
10614 |Juan Gabriel Venegas 03 /NOWV/2009 03 /ABRIL /2009
10718 Julan Manuel Galvan
Sanchez 03 /NOW/2009 03 /ABRIL /2009
Astrid Guzman Garay 03 /NOW/2009 03 /ABRIL /2009
10076 |Yadim Guerra Guzman NA NA
Odavio Zeferino Montoya
10113 Godinez NA MNA
10046 |Abelardo Al@raz Aquado. NA MA
10090 |Tonantzin Moreno Martinez NA NA
0449 Ma. Magdalera Villalobos
1 Gutierrez NA NA
Nancy Ma. Del Carmen
10251
Cornejo Quintana NA MA
10488 |Jesis Alberto Cruz Pérez NA MA
10731 |Paulino Nava Bautista NA NA
10509 |Fernando Serrano Renteria NA NA
10733 |Rodrigo AlGla Solache NA MA
Anexo 6

No. Fecha de entrega de Fecha de cambio de Firma de recibido. Firma de cambio

Asociad Nombre navajas nuevas. navajas. recibido.

0
10667

Jessica Lesli Coronado
Miranda

10630

Ian Jezabel Garcia Alva

10416

Marcelo Balderas Rodriguez

10614

Juan Gabriel Venegas

10718

Juan Manuel Galvan
Sanchez

Astrid Guzman Garay

10076

Yadim Guerra Guzman

10113

Odavio Zeferino Montoya
Godinez

10046

Abelardo Alcraz Aguado.

10090

Tonantzin Moreno Martinez

10449

Ma. Magdalena Villalobos
Gutierrez

10251

Nancy Ma. Del Carmen
Cornejo Quintana

10488

Jests Alberto Cruz Pérez

10731

Paulino Nava Bautista

10509

Fernando Serrano Renteria

10733

Rodrigo Alcala Solache

03 MOVI2009
03 MOVI2009

03 MOVI2009
03 MOVI2009

03 MOWV/2009
03 MOWV/2009
NA

MA
NA

NA
NA
NA
NA
NA

MA
NA

03 /ENE/2009
03 /ENE/2009

03 /ENE/2009
03 /ENE/2009

03 /EME/2009
03 /ENE/f2009
NA

NA
NA

NA
NA
NA
NA
NA

NA
NA
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Anexo 7

Registro de Cutters que son entregados y fechas en que se les dara Mantenimiento.
Encargado:

HNo

Asociad
o

10667

Nombre

Jessica Lesli
Coronado Miranda

Fecha de 1er.
Mantenimiento.

Fecha de 2do.

entrega de Mantenimiento.

Firma del
Tecnico.

10630

Ian Jezabel Garcia
Alva

10416

Marcelo Balderas
Rodriguez

10614

Juan Gabriel
Venegas

10718

Juan Manuel
Galvdn Sanchez

Paulino Nava

10731 Bautista
Ma. Magdalena
10449 |Villalobos
Gutierrez
10076 ‘r‘adim'Guerra
GUZman

10113

Octavio Zefering
Montoya Godinez

10046

Abelardo Alcaraz
Aguado.

10090

Tanantzin Maorenao
Martinez

10251

Mancy Ma. Del
Carmen Cornejo
Quintana

10488

Jesis Alberto Cruz
Pérez

10509

Fernando Serrano
Renteria

10733

Rodrigo Alcala
Solache
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Anexo 8
Registro del Mantenimiento de los Despachadores de Cinta en el Area de Calidad BCFT.

Encargado: Fecha:
Fecha de 1er. Fecha de 2do. Fecha de 3er. Firma del
Mantenimiento. Mantenimiento. Mantenimiento. Técnico.

Jessica Lesli
10667 Coronado
Miranda
F
Ian Jezabel
10630 .
Garcia Alva
Marcelo
10416 Balderas
Rodriguez
i Juan Gabriel
10614
Venegas
F
Juan Manuel
10718 Galvan Sanchez
F N
10731 Paulino Nava

Bautista

Ma. Magdalena
10449 Villalobos
Gutierrez

Yadim Guerra

10076 -
GUZman

Octavio Zeferino
10113 Montoya
Godinez

Abelardo

10 Alcaraz Aguado.

Tonantzin
10090 Moreno
Martinez
Mancy Ma. Del
Carmen
Cornejo
Quintana

10251

Jesis Alberto

1 Cruz Pérez

Fernando
10509 Serrano
Renteria

Rodrigo Alcala

10733
Solache
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Anexo 9

[T jaessen
MAQUILA IENCELOFANADO

CALIBRE
CELOFAN |20 MICRAS
HORA 09:30

SELLOS |0003157 Y 0003158

NOTA DE REMISION
FOLIO 1874
VENDIDO A: AVON COSMETICS MANUFACTURING S DER.L. DEC V
DOMICILIO:  BLV. MANUEL AVILA CAMACHO N-32
COLONIA LOMAS DE CHAPULTEPEC SECC. Il
FECHA: 10-Dic-09 DELG. M . HIDALGO , MEXICO D.F
ORDEN DE COMPRA JPL4491 COMPRADOR:JOSE MANUEL PA
PROVEEDOR NO. PROV. CODE
JASCERTECH DE MEXICO SA DE CV 615956 01924
CANTIDAD DESCRIPCION
927 PZ ‘MH ANEW TRANS MEDIUM BEIGE
6 CAJAS CON 140 PZAS
1 CAJAS CON 87 Pz

MH ANEW TRANS MENUM BEluE i

01924 -

CANTIDAD 927 PIE.!AS
LOTE: M3389

" JASCER TECH DE MEXICO $)\ DE CV

D
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Anexo 10

NOTA DE REMISION

FOLIO 1837

VENDIDO A: AVON COSMETICS MANUFACTURING S DE R.L. DE C.V.
DOMICILIO:  BLV. MANUEL AVILA CAMACHO N-32
COLONIA LOMAS DE CHAPULTEPEC SECC. il

FECHA: 7-Dec-09 DELG. M . HIDALGO , MEXICO--D.F

ORDEN DE COMPRA JPL4492 “* ICOMPRADOR: JOSE MANUEL PADI

PROVEEDOR NO. PROV. - CODE

JASCER TECH DE MEXICO SA DE CV 615956 A 40310 '
CANTIDAD DESCRIPCION

2,520 lPZ ST ANEW RETINOL HAND

35 CAJAS CON 72 Pz
‘ G CAJAS CON 0 Pz
_ST ANEW RETINOL HAND
(UL
40310 )
Lo ! E |M3379 LOTE: M3379

RPN CANTIDAD: 2,520 PIEZAS
MAGUILA ICELOFAN
JASCER TECH DE MEXICO SA DE CV

MICRAS
CELOFAN |20 MICRAS

MBS /e

S =B 111

RR MGER706
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Anexo 11

NOTA DE REMISION

FOLIO 1864

VENDIDO A: AVON COSMETICS MANUFACTURING S DE R.L. DEC.V.
DOMICILIO:  BLV. MANUEL AVILA CAMACHO N-32
COLONIA LOMAS DE CHAPULTEPEC SECC. 1l

FECHA: 9-Dic09 DELG. M . HIDALGO , MEXICO D.F
ORDEN DE COMPRA JPLAASS COMPRADOR:
TOSE MANUEL PADILLA
PROVEE DU NO. PROV. CODE
JASCER TECH DE MEXICO S84 DE CV 615958 6836872
CANTIDAD DESCRIPCION

16,940 IPZ MG COL SENSUS ENCELOFANADO

== CAJAS CON Lz PZAS
. 3 CAJAS CON 3 =
HECOLORW SEASIS ENCELIFAMAN
T
BARIOS LOTES

—TOTE —|M2939,M3089,M3309.M3099 LOTE: M3 309
CANTIDAD: 1699) PIEZAS

MAQUILA I‘NC‘LOFMO SV R EIRLELE g

MICRAS
CELOFAN |30 MICRAS

HORA l o7.co

e 1] |

RR M69577 |
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