Detectar tendencias de error mas rapido

Soluciones para optimizar procedimientos de llenado
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Cada dia se llenan millones de envases. Esto incluye botellas, tubos o recipientes de to-
dos los tamanos. Cada envase debe contener los ingredientes y la cantidad declarada en
la etiqueta. El llenado de estos envases ha requerido un equilibrio entre el seguimiento de
legislacion relativa al contenido neto y la reduccion al minimo del sobrellenado, hasta ahora.

El control del contenido neto del envase tiene dos ob-
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jetivos principales. En primer lugar, los fabricantes fie-

nen que poder evaluar el rendimiento para garantizar

que la produccion estd dentro de los limites guberna- - = e T 'T'_‘ ---------- o~ -
mentales de contenido neto. En segundo lugar, en in- (]

terés de los propios fabricantes, estos desean minimi-
zar el sobrellenado.

Los requisitos legales respecto a la legislacion relativa
al confenido nefo se definen en las directrices regiona-
les o especificas de cada pais, como la Cooperacion
europeda en metrologia legal (WELMEC) o el Instituto
Nacional de Normalizacion y Tecnologia (NIST), que
proporcionan las directrices legales que se deben te-
ner en cuenta. Sin embargo, dentro de esas directrices ;.
siempre hay margen para la optimizacion de los pro- Indice

cesos y la reduccion del sobrellenado con un procedi- 1. ¢Qu€ precision fiene mi proceso
miento de calidad optimizado. de llenado?
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Este articulo técnico resume las directrices clave acer-
ca del contenido neto y responde a las siguientes
preguntas:
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1. ¢Qué precision tiene mi proceso de llenado?

El proceso de llenado depende de una serie de facto-
res, como uniformidad del producto, materiales de
envasado, principios de llenado, velocidad de llenado
y maquinas de llenado. La suma de estos factores
con frecuencia hace que el volumen de los envases
fluctte de forma aleatoria. Las causas de estas fluc-
tuaciones normalmente no se pueden evitar, pero
pueden mantenerse bajo control. Un procedimiento de
reconocimiento temprano que muestre las desviacio-
nes le ayudard a reaccionar con rapidez y eficacia.

Los cimientos para el andlisis del proceso de produc-

cion son una base de datos adecuada, la posibilidad

de integrar las folerancias de produccion y la disponi-

bilidad de herramientas de supervision de calidad,

como los grdficos de control o los diagramas de

dispersion. Esos dafos se recopilan normalmente

mediante:

¢ 100 % del control de produccion basado en el con-
trol de peso automadtico

e Control estadistico de la calidad (SQC) basado en
el muestreo de la produccion

Ambos métodos estdn legalmente permitidos y ofrecen
la posibilidad de controlar diferentes parametros de los
productos y procesos.

Llenado

Adquisicion
de datos
de medicion

Ajustes
inmediatos

Evaluacion
de control

Bucle de control para los ajustes en el proceso de llenado activo

2. ;Soluciones automdticas o manuales?

La eleccion del sistema de control de peso o de una bdscula estatica en una linea de produccién suele estar
deferminada por los requisitos de la aplicacion, los factores econdémicos y la necesidad de datos del proceso.
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Soluciones automdticas
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Soluciones manuales

Asegurese de que la bascula seleccionada funcione dentro del rango de pesaje necesario y cumpla con el
proceso y el rango de folerancia requerido. Si la incertidumbre de medicion es demasiado alta, los resulfados
del confrol del contenido neto se ven afectados negativamente. Hay herramientas en el mercado (p. ej., GWP
de METTLER TOLEDO) para ayudarle a tomar una decision fundamentada para cumplir con esos requisitos

del proceso.
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3. Directrices legales que se deben tener en cuenta

Normativas de control del contenido neto para mercancias envasadas
Antes de optimizar el sobrellenado, el fabricante debe garantizar que el proceso cumple con los requisitos
legales. A escala mundial, se imponen dos directrices principales sobre el envasado de mercancias.

Se pueden resumir del siguiente modo:
Europa (WELMEC) EE. UU. (NIST)

Directriz para los envasadores e importadores de productos preenvasados con | Comprueba el contenido neto de las mercancias enva-
marca electrénica. sadas.

- La fraccion de productos preenvasados cuya desviacion minima exceda el
limite de tolerancia estipulado debe ser tan baja que el lote de productos
preenvasados corresponda a las normativas de control especificadas.

- Un producto preenvasado cuya desviacion hacia abajo sea mds del doble
del limite de tolerancia estipulado no se considera lleno segun esta directriz.

- EI nimero de productos con peso insuficiente no
debe exceder la variacion maxima permitida (MAV).

- La media de la muestra debe ser superior a lo
indicado en la etiqueta.

Las directrices pueden variar de un pais a otro, pero normalmente se basan en principios similares.

Estas directrices definen los requisitos en cuanto a la cantidad de llenado y las desviaciones permitidas.
El proceso de muestreo que proporciona los datos de pesaje también estd determinado por las directrices
legales para el control del confenido neto.

Muestreo manual optimizado para el control del contenido neto

Al trabajar con un sistema automatico de control de peso, cada producto estd controlado al 100 %. En caso de
muestreo manual, se requiere un plan de muestreo basado en el control estadistico de la calidad (SQC). El pro-
ceso de muestreo requiere un plan de muestreo, incluyendo una definicion de cudntas muestras deben tomarse,
especialmente, cuando hay implicadas numerosas lineas de llenado, lo que requiere un enfoque pragmadtico.

En ocasiones, el plan establece que una persona realice rondas periddicas para recoger las muestras. En ofros

casos, cada operador de linea es responsable de la foma de muestras.

Tamaiios de lote recomendados para el mues-
treo manual

Europa: Los famanos de los lotes con fines de
inspeccion se definen en la Organizacion Interna-
cional de Metrologia Legal (OIML), R 87, cantidad
de productos preenvasados. Define el tamaiio

de la muestra en funcion del famano del lofe

de inspeccion.

En general:

e Como regla estadistica general, es mejor recoger con
frecuencia un pequefio nimero de muestras aleafo-
rias que un elevado ndmero de muestras aleatorias
con poca frecuencia.

e Normalmente, el tamafio de la muestra debe ser de
una recogida cada entre cuatro y doce envases.

e Después de especificar el tamafo de la muestra alea-
toria para una maquina de llenado determinada, no
debe cambiarse constantemente sin una buena razon.

¢ Si una unidad de llenado con varios cabezales de lle-
nado o elementos de dispensacion debe controlarse
como una estacion de servicio individual, el famafio
seleccionado de la muestra aleatoria normalmente
debe permitir al menos la medicién de un valor por
elemento de dispensacion en cada muestreo.

EE. UU.: El manual 133 del NIST proporciona planes
de orientacién similares para el muestreo. Ademds,
distingue entre productos de las categorias A o B. Los
planes de la categoria B estdn destinados a ufilizarse
Unicamente en plantas carnicas y avicolas inspeccio-
nadas por la USDA, mientras que los de cafegoria A
son imporfantes para todo lo demds que se recoge
en las directrices del NIST para el envasado.

El plan de muestreo para los productos preenvasados se define como sigue:
OIML NIST

Planes de muestreo Planes de muestreo para la Planes de muestreo para la
Categoria A Categoria B

Tamafio del lofe Tamano de Tamano del lote Tamano de Tamafio del lofe Tamano de
de inspeccion la muestra de inspeccion la muestra de inspeccion la muestra
100-500 50 1-1 1-1 <250 10
501-3200 80 12-250 12 >251 30

>3200 125 251-3200 24 - -

- - >3200 48 - -
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4. La forma automatica con el 100 % de captura de datos
Solucién 1

Control de proceso integrado en controladoras de peso automdticas

Una controladora de peso automatica se basa en los principios de control de peso dindmico y el valor principal
es el muestreo del 100 %. Clasifica los elementos por zonas de pesaje preestablecidas y los rechaza o clasifica
de forma automdtica. Las controladoras de peso proporcionan una supervision en tiempo real de los procesos
de produccidn, incluyendo las estadisticas de rendimiento y las tendencias SPC, que pueden utilizarse para me-
jorar los procesos y la eficiencia operativa.

Para optimizar el proceso, las controladoras de Totsie Z N & o< o

peso automdticas le ayudardn a: G JU.U ¢ i

1. Reducir los desperdicios mediante ajustes en el St _
llenado |' I | = | 1 !

2. Controlar las desviaciones estandar para las < W #1 I Lol ‘
condiciones o fendencias fuera de folerancia Ef-ij[. mH Wit | A i H ! ﬁ .

3. Proporcionar grdficos de confrol estadistico de ll' - | | IRIR; | E RERInE : ﬁ A
procesos (SPC) para los ajustes manuales del f §— 0 o;' Slalel K 2 I 11 ) ‘
proceso i) | T =i

4. Mantener las impresiones de produccion como
un registro de los ajustes para los directores
de calidad y los organismos reguladores
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Falliosly Setup * Delete?
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Por ejemplo: andlisis de datos SPC de una controladora de peso
automatica (METTLER TOLEDO).

5. Rc’lpido reconocimiento de tendencias en muchas
estaciones
Solucion 2

Soluciones de software en red para el control estadistico de la calidad y los procesos, basadas en PC

Una solucién de software de control estadistico de la calidad puede vincularse a numerosas bdsculas estdticas.
Ofrece una flexibilidad fotal para las plantas con procesos de produccion complejos y con muchos productos
diferenfes para comprobar. Al contrario que las controladoras de peso automdticas, requieren un proceso de
muestreo manual, pero proporcionan informacion inmediata. Los pardmetros del proceso de calidad se alma-
cenan en la base de datos del software y, en caso de producirse alguna desviacion, se definen diferentes me-
didas de seguimiento, que podrian incluir una alarma sencilla mediante una luz de advertencia o un mensaje
de alarma directamente en el teléfono del director de calidad responsable. Esta solucién facilita la elaboracion
de informes, sobre todo cuando se trabaja con varias lineas de produccion, o en caso de mdltiples lugares

de produccion.

Para optimizar el proceso, el software SQC:

1. Permite un reconocimiento de tendencias
rdpido para entornos complejos en red.

2. Proporciona informacion inmediata en caso
de cualquier desviacion definida

3. Permite la conectividad con numerosos dis-
positivos para confrolar distintos pardme-
fros del producto

4. Ofrece la posibilidad de ampliacién para
las crecientes necesidades del cliente

Por ejemplo: softfware SQC Freeweigh.Net (METTLER TOLEDO)
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6. Compacto y facil de usar: soluciones independientes
Solucion 3

Control SQC integrado en un terminal

Normalmente, las soluciones integrales independientes son empleadas por los fabricantes que tienen una gama
de productos limitada y una sola mdquina de llenado. Estas soluciones ofrecen informes estadisticos bdsicos
que parten de los requisifos legales locales y no requieren ninguna formacién especifica del personal. Todas las
instrucciones para el proceso de muestreo se proporcionan en la pantalla y se pueden seguir facilmente.

Para optimizar el proceso,
soluciones compactas

1. Supervisa la produccion y recopila fodas las
evidencias exigidas por la legislacion.
2. Permite la reduccion de los costes de sobre-

M

e

110,00 g

Sample size ils

llenado mediante el reconocimiento rdpido de
las desviaciones del proceso de llenado Accepted 110,00 g 2

3. Requiere un esfuerzo minimo de manteni- Tare 0,00g >-|-2+
miento, proporcionando al mismo tiempo un Nominal 100,00 g

informe de los resultados clave del muestreo
del modo mas sencillo para el usuario

Por ejemplo: IND890SQC (METTLER TOLEDO).

1. Supervisién del proceso desde cuulquier Iugur
Solucion 4

Soluciones de software para la recopilacién y supervision de datos, en base a los datos de los procesos
de pesaje

En algunos casos, el software basico de visualizacion y recopilacion de dafos proporciona una vision general
del proceso que es suficiente para reducir el sobrellenado. Este software captura el peso de fodas las bdsculas
seleccionadas o los datos desde cualquier ofro dispositivo y muestra los resultados en fiempo real en un PC

o dispositivo mavil. No proporciona estadisticas o funciones de alarma adicionales, pero permite el almacena-
miento de datos para el archivo.

Con el objetivo de optimizar el proceso, WETTEER TOLEDO ol

proporciona Total # In Tolerance e

1. Peso neto de promedio por linea // “\-.\
de produccion 1.3K :

2. Eficacia global del equipo para las bdsculas
3. Funcién de exportacion de datos para su in-

tegracion, p. ej., en una base de datos _

468

Por ejemplo: Collect+TM: software de visualizacion y datos
(METTLER TOLEDO).
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8. Puntos clave

Un control estadistico de la calidad y del proceso en
un proceso de llenado le permite optimizar la produc-
cion y reconocer las fendencias de sobrellenado en
una etapa temprana. Dependiendo de sus procesos,
los fabricantes pueden elegir entre diferentes solucio-
nes para opfimizar sus procedimientos de llenado.

Soluciones SQC:

e Proporcionan un claro soporte de software para

tadistico
e Realizan una sencilla y rapida infervencion, y guian

cumplir con los requisitos legales de control del

confenido neto exigidos por la legislacion local y
global, incluyendo la recopilacion y almacenamiento
de los registros
¢ Permiten reducir los costes de sobrellenado y los
desperdicios de producto, reconociendo rdpidamen-
te las tendencias de llenado, en base al andlisis es-

al operador a fravés del proceso de muestreo

Soluciones para el control del contenido neto y el rdpido reconocimiento de tendencias

Control de peso
automdtico

Software SQC para
muchas estaciones

Soluciones integrales
independientes SQC

Software de recopila-
cion de datos

Principio

Control 100 %

SQC basado en el muestreo
manual

SQC basado en el muestreo
manual

Sin orientacion SQC

Normas de control Integrado Integrado Integrado No integrado

del confenido neto

Inversion Alto Medio Pequefio Bdsico

Reconocimiento Grdaficamente Grdaficamente Grdaficamente Grdaficamente

de tendencias Opciones de alarma | Opciones de alarma

Informes estadisticos Informes Informes Informes Funcién de
personalizados personalizados bdsicos exportacion de datos

Gestion de datos Integrado Infercambio USB Transferencia de datos

integrado con MES al sistema MES
Asistencia de validacion Si Si No No

Recursos adicionales

e Control de exceso/defecto de peso manual www.mt.com/over-under-checkweighers

e Controladoras de peso aufomaticas, www.mt.com/Pl

e Soluciones de control estadistico de la calidad, www.mt.com/sqc

¢ Guia de confrol SQC, www.mt.com/sqc

e Estacion individual SQC, www.mt.com/IND890SQC

e Software de recopilacion de datos, www.mt.com/collectplus

* Recomendacion GWP®, www.mt.com/gwp

e Manual 133 del NIST, “Comprobacion del confenido neto de las mercancias envasadas”,
EE. UU. Dept. de Comercio

¢ OIML R 87, Cantidad de productos preenvasados, 2012

e WELMEC, Guia para los envasadores e importadores de productos preenvasados con marca electronica,
namero 1, junio 2005
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