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RESUMEN

El crecimiento de la demanda de productos sanitarios en el mercado nacional, ademas la
exigencia de los clientes sobre la variedad y calidadralguptos crea una necesidad de
contar con una mejor productividad como una ventaja competitiva en el mercado. El
presente trabajo tiene como objetivo elaborar una propuesta de mejora para incrementar la
eficiencia de la linea de One piece mediante lacagbn de ingenieria de métodos y un
programa de capacitacion interna. El desarrollo de este trabajo se va iniciar con el marco
tedrico donde se plasman las herramientas de andlisis, el método de trabajo y las
herramientas para el control de procesos. tusg desarrollara la descripcion de la
empresa, del proceso y el amplio portafolio de productos. En base a esto, se procede al
diagndstico de la situacion actual de la empresa, la identificacion de los problemas vy las
causas raices mediante las herraraei@IPOC Yy el diagrama de causa y efecto. Después

se procede con la implementacion de las mejoras como el método de trabajo y el programa
de capacitacion interna. En seguida se detalla la aplicacibn de cada herramienta que en
conjunto realizan una sineegpara permitir un mejor aprovechamiento de los recursos de la

empresa.

Finalmente, los resultados obtenidos demostraron que no requiere de gran inversion para
incrementar la productividad de los procesos, ademas que una gestion adecuada de los
recursos ge actualmente posee la empresa, son decisivos para poder incrementar la calidad

y la productividad de la misma.

Palabras clave: Produccion de inodoros; estudio de trabajo; capacitacion interna; eficiencia.



Improvement proposal to increase efficiencyhia production process inveter closet

factory

ABSTRACT

The growth of the demand afater closetin the national market, in addition the
requirement of the clients on the variety and quality of products creates a need to have a

better productivity as eompetitive advantage in the market.

The present work has as objective to elaborate a proposal of improvement to increase the
efficiency of the line of One piece by means of the application of engineering of methods
and an internal training program. Thevelopment of this work will start with the
theoretical framework where the analysis tools, the working method and the tools for the
control of processes take shape. Then the description of the company, the process and the
broad product portfolio will beel/eloped. Based on this, we proceed to the diagnosis of the
current situation of the company, the identification of the problems and root causes through
the SIPOC tools and the cause and effect diagram. Then we proceed with the
implementation of improvemén such as the work method and the internal training
program. Below is a detailed description of the application of each tool that together make a

synergy to allow a better use of the resources of the company.

Finally, the results obtained showed thataesd not require a large investment to increase

the productivity of the processes, besides that an adequate management of the resources
that the company currently possesses are decisive in order to increase the quality and
productivity of the same.

Keywords: Water closeproduction;work study internal training programefficiency.
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1 MARCO TEORICO

En el presente capitulo del proyecto de stigmacion se enfocard en el sector
manufacturero, especificamente a la fabricacion de sanitarios, que va en crecimiento junto
al sector construccion por lo que resalta la importancia de crear un proceso productivo

soélido.

A partir de la investigacion readda se considera como metodologia compatible al
problema la Ingenieria de métodos y Programa de formacion interna, ademas se presentaran

casos de éxito como punto de partida para implementar la propuesta de mejora.

El objetivo general de proyecto es omtiar la productividad para que la empresa sea mas

rentable y competitiva en el mercado.

1.1 ANTECEDENTES DE LA INDUSTRIA

Desde el inicio del proceso productivo, las especificaciones de la materia prima son muy
exigentes pues de esto depende mucho como sé pathajar la pasta y la calidad del
producto. Se usa arcilla, caolin, feldespato y cuarzo que son extraidas de la naturaleza y

pueden ser muy variables, algunos se importan y otros son nacionales.

La fabricacion de inodoros a lo largo del tiempo ha erddb actividades manuales en su
proceso productivo ya que esta industria nacié artesanalfSartehez Mellado, 2006k|

proceso productivo es por lotes puesto que se fabrica una gran variedad de productos y
manteniendo la ayor uniformidad y la relacion estrecha entre las tareas necesarias, por
ejemplo, se pueden colar en un lote de 10 a 20 piezas pero se puliran, esmaltaran y se

inspeccionaran de manera individual, es por ello que se consideran actividades manuales.

Los acesorios internos y complementos del inodoro usualmente son importados puesto que
se tiene que cumplir con las especificaciones del mercado y cubrir con el objetivo de ahorro

de agua.

Las empresas para mantenerse competitivas en este mercado considenaportayte
desarrollar como minimo un proyecto nuevo al afio, de esta manera se mantendran
innovando y ofreciendo mas opciones a sus clientes. Los productos suelen tener un ciclo de
vida no muy largo por lo que al finalizar se realizar ferias de outlatyearder lo que haya

guedado en stock.
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En este sector, las empresas ofrecen un servicio post venta puesto en su mayoria se ofrece
garantia de por vida entonces ante el personal de la empresa se acerca ante cualquier
reclamo para poder ayudar al cliente. &so de devoluciones solo se aceptan por errores

de fabricacion.

1.2 ESTADO DEL ARTE

En el mundo estan ocurriendo dos hechos muy importantes: la era tecnoldgica y el cambio
climatico, por ello, las exigencias del mercado se enfocan en productos de sticaseri

innovadoras tecnolégicamente y ecologicas.

Dentro de la industria de la fabricacion de inodoros se esta desarrollando los Smart toilet
como lo denomina la empresa Roca, empresa espariola referente a nivel mundial con 100
afios en el mercado, son imadores inodoros y asientos con tecnologia para la higiene

personal y especificamente disefiados para garantizar la méaxima limpieza de las partes

intimas a través del agu®oca Sanitarios S.A., 2018)

La cultura de limpieza higiene de Japon ha convertido a los inodoros electrénicos como
algo simbdlico, por lo que, el 76% de hogares japoneses disponen de uno. Toyo toki,
conocida como Toto, es una empresa japonesa que introdujo y popularizé en 1980 la nueva
serie de inodoros Wshlets G, estos inodoros multifuncion que ahorran agua y papel
higiénico causando menos impacto al medio ambiegiMearti, 2017) Sin embargo,
también se encuentran algunas desventajas como los costos en instalaciéon, reatdggnim

electricidad y tomas de agua.

Si bien estos productos aun no tienen gran acogida en nuestro pais, el mercado nacional aun
es grande para las empresas que comercializan inodoros de loza tradicional. Ademas, para
las organizaciones que tienen quesoér gran variedad de productos, innovar en productos
nuevos, la apertura del pais a mercados internacionales y el desarrollo se vean presionadas
constantemente a cambios que pueden amenazar su eficiencia y hasta su estabilidad si no se
cuenta con la capalad de adaptacion necesaridontealegre Gonzalez & Calderon
Hernandez , 2007)
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Por lo tanto, la situacion demanda que la empresa mejore la eficiencia de sus procesos
internos y la calidad en sus procesos y productospasnaanecer competitiva en mercado.
Como lo menciona Porter, la competencia internacional es un factor que obliga a las
empresas a mejorar su eficiencia y relaciona la orientacion de la produccion a mercados

internacionales y la satisfaccion en cos(Bsrter, 2007)

Las actividades de los procesos productivos en una fabrica de sanitarios en su mayoria son
muy manuales, lo que provoca mucha variabilidad y esto se refleja en los altos indices de
desperdicios y defectos, proyealase al final, en la baja eficiencia de producciéon. Ante

esta necesidad, lo mas importante es la gestion de calidad para actuar frente a los variables

que influye en el proceso, controlarlas y garantizar la calidad que se exige en el producto.

Ademas, frate a la gama de productos que el mercado solicita, la produccion debe ser mas
flexible para cambiar de lineas de producciéon y aprovechar al maximo la capacidad
limitada de la planta, para esto se propone mejorar el método de trabajo e implementar una
progama de capacitacion interna que incentive al trabajador y permita mayor flexibilidad

en la produccién.

Dentro del ambito ceramico hay muy pocas investigaciones, sin embargo, se ha buscado
articulos de procesos manuales y variabilidad que se asemejan lal eimpresa de

sanitarios y que se enfoquen en los mismos objetivos que se quieren alcanzar.

La ingenieria de métodos se aplica en procesos con tareas repetitivas que afectan la
produccion puede ayudar a la estandarizacion de los métodos de recoelzefjnicion

de operaciones y tareas necesarias para garantizar la productividad y la calidad de la
operacion y a la reduccion de los costos de proceso. Los a(ktaescio & Castiblanco,

2016) en su articulo emplearon las técnicas de ingenieria de métodos en el proceso de
recolecciéon manual de naranjas, con el fin de conocer la operacién e identificar los macro

movimientos yos micremovimientos o therbligs.

En el estudio métodos del proceso de recoleccion de naranjas se llevaron a cabo las
siguientes actividades: Identificacion de las etapas del proceso de recoleccion; elaboracion

del flujograma de la operacion; seguimerdl recolector en una jornada de trabajo;
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identificacion y andlisis de los macro y micro movimientos ejecutados por recolector en el

surco, en el arbol a través del surco, en el arbol y en las ramas del arbol.

Durante la jornada de trabajo se realizé sa@gnto al recolector por observacion directa
con registros en planillas y filmacion Estos registros fueron procesados con el software
Movie Maker que permite la desfragmentacion del video en fotografias para visualizar e

interpretar los movimientos efeeitos.

En los resultados, se identificaron las caracteristicas de la plantacion analizada como
promedio de altura de los arboles, distancia entre surcos y otras mediciones del arbol. La
cantidad de frutos por arbol puede brindar una medida de la hetedagbrde la
plantacion, como lo revela el alto coeficiente de variacion. Se clasificaron las caracteristicas
de los elementos como repetitivos, dominante, variable y manual. Ademas de identificar los
macro y micro movimientos. Finalmente, frente a lo anddizse propuso la alternativa de
eliminarse con un cambio en el método y disefio de las herramientas de recoleccién. La
principal propuesta fue el reentrenamiento del personal el cual dio resultados positivos en

dos de las cuatro causas principales.

A A u nteg la productividad, satisfaccién y motivacion en los colaboradores es uno de los
grandes retos que existen hoy en dia. La rotacidén y costos en contratacion terminan siendo
perjudiciales para el desarrollo integral del negocio, asi como el-kRoawinterro. Las

empresas estan en el deber de conquistar a sus empleados para que se sientan en el lugar
adecuado, donde pueden crecer profesional,
Mercer Peru.(Redaccion Gestion, 2018)as mejores empresas a hivel mundial se
caracterizan por tener a sus empleados felices, pero a su vez, productivos y eficientes. Ello
no sélo se logra por medio de beneficios econémicos, como utilidades y comisiones, sino a
través de la promocion del crecanto profesional y el bienestar familiar. Sin embargo,

esta tendencia lamentablemente aln no se convierte en practica comun entre las empresas
m8s I mportantes del Per Y, seg¥n el estudi o
consultora Mercer PerjiMarsh.

Si bien la experiencia es un factor muy importante para todo trabajador, su capacitacion o
especializacion es casi un requisito para que las empresas puedan ser mas competentes a

nivel mundial. Por un lado, la educacion de calidad de su persematagia que estos se
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encuentren mejor preparados para cumplir con sus funciones, lo que se traduciria en mayor
productividad. Y, por otro, contar con trabajadores de alto nivel académico ayudaria
también a la imagen de la organizaci@uplementos EI Comercio, 2016)

Como lo explica(Diez & Abreu, 2009) Al momento de disefiar un programa de
capacitacion en la practica, se deben tener en cuenta varios factores relacionados con el
entrenador. Los mismos entrenadores deben recibir una capacitaciéon cuidadosa y se les
deben proporcionar los materiales que necesitan para la capacitacion. Por su parte, los
trabajadores expertos que son elegidos como entrenadores deben estar bien versados sobre
métodos adecuados para ensefiar; en particular deben conocer los princaposriitaje

y la técnica de ensefianza laboral. Un caso de éxito fue en la empresa FRISA, donde la
capacitacion interna de sus empleados estd enfocada a formar instructores internos que
posean las herramientas y experiencia necesaria dentro de la empaesgpeaitar a otros

en diversas areas. Las principales conclusiones de la implementacion fue: la capacitacion
interna mejora los procesos de estandarizacién de la empresa, debido a que todos los
empleados podran conocer y respetar las instrucciones astadds que existan para la
realizacion de los procesos, lo cual evita perdidas y errores en las acciones desarrolladas.
La capacitacion interna es un beneficio a largo plazo para la empresa y no un gasto que no

se pueda recuperar.

El aprendizaje en el psto de trabajo no es aquél que se realiza de forma no estructurada,
sino simplemente el que no tiene lugar en un entorno pedagodgico (escuela, curso). La
situacién laboral es el entorno didactico. La estructura depende de las caracteristicas y la

organiza@®n de la practica laboral en cuyo marco se aprg@iestenk, 1995)

El trabajo en si puede considerarse un proceso de aprendizaje: aprender mediante la
realizacibn de operaciones y actividades laborales y el dominio («mgs)een la

resolucion de los problemas que se presenten en el trabajo.

El aprendizaje en el puesto de trabajo requiere que los trabajadores estén capacitados para
aprender (que hayan recibido una formacion inicial suficiente y tengan experiencia y
facultades didacticas), que deseen aprender (motivacion y disposicion) y que se encuentren

en una situacion laboral que ofrezca posibilidades de aprendizaje. Los procesos de
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aprendizaje en el puesto de trabajo adquieren mas relevancia en la nueva situacion de

organizacion e innovacion

El primer estudio de caso se llevé a cabo en una fabrica farmacéutica de Penicilina que
habia introducido un cambio radical en el sistema de control de la produccion a granel de
materia prima para la penicilina, consistente en ur@rirdtizacion de gran alcance. La
innovacion se resume en dos puntos: la automatizacion/informatizacion y el control de
calidad. La formacién se trata de una formacion estratégica y planificada previamente, lo
gue asigna al sistema de aprendizaje y a ladoion en el puesto de trabajo un papel cada

vez mas importante. Los operadores de proceso del departamento investigado se han
independizado y han adoptado una actitud mas critica, se han abierto posibilidades para que

puedan convertirse en especialistasdrante una combinacion de formacion y experiencia.

En el segundo caso, la empresa productora de pegamentos y adhesivos, que trabaja
directamente para el mercado de consumo, se han llevado a cabo modificaciones radicales
en la estructura de las funcionesgry la mejora de la calidad, pero no se ha reformado en
profundidad el proceso de produccion en si. La reforma de la organizacion del trabajo
estaba vinculada a una distribucion de funciones diferente. Se creé una via de promocion
profesional para que Idsabajadores pudieran ascender de aprendiz a trabajador general,
con la posibilidad de ascender a directivo de nivel inferior. ElI reconocimiento segun las
normas ISO, es necesaria una descripcion detallada de las tareas y funciones, asi como un
inventariode los riesgos y puntos neurdlgicos. Se necesitan unas cualificaciones bésicas
(neerlandés, célculo) para mejorar el funcionamiento de los grupos de productos, para la
interpretacién de las disposiciones de produccién y seguridad y como trampolin para la

formacién profesiona{Onstenk, 1995)

Por todo lo expuesto, para alcanzar un buen nivel de productividad y eficiencia en la fabrica
de sanitarios se puede implementar la ingenieria de métodos puesto que incluye procesos
manuaés de alta variabilidad, ademas, el programa de capacitacion del operario puede

lograr alcanzar mayor competitividad laboral en el mercado.

1.3 MARCO CONCEPTUAL
En el presente trabajo para el diagnostico del problema se hara uso de herramientas como:

Diagramade Pareto, SIPOC y Diagrama de causa y efecto. También se implementara la
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técnica de Ingenieria de métodos y el programa de capacitacion interna como propuesta de

mejora.

1.3.1 HERRAMIENTAS DE GESTION DE CALIDAD
Las herramientas de gestidén de calidad son ddéégrama de causa y efecto, Diagrama de
Pareto, Grafico de control, Histogramas, Plantillas de inspeccién, Diagramas de flujo y

diagramas de dispersion.

1.3.1.1 DIAGRAMA DE PARETO

Es una técnica de analisis y su principal objetivo poner en evidencia los esfgaezo
debemos concentrar sobre las areas mas importantes del problema, sea este del tipo que sea.
(Rey Sacristan , 2003)

Los seis pasos para el realizar un diagrama de Pareto.

a) Establecer una lista de problemas o causas.

b) Utili zar una hoja de control para recoger datos durante un tiempo convenido.

c) Resumir los datos obtenidos en una hoja de control

d) Construir un grafico de columnas situando la columna mas alta a la izquierda

e) Anotar las sumas acumuladas mediante una sola linea.

f) Anotar el periodo observado y quien ha construido el grafico, asi como en qué

fecha.

1.3.1.2 DIAGRAMA DE CAUSAY EFECTO

También conocido como diagrama Ishikawa es una herramienta grafica utilizada en
empresas que ofrece una vision global de las causas que keaadgeumn problema y de los
efectos que este ha provocado. Es una herramienta de gestiéon de la calidad, de proyectos y
para la gestidon de riesgos para clarificar y clasificar las causas que ocasionan un efecto. No
solo permite resolver el problema sino @edw, se puede evaluar posibles causas del

fracaso o error y se toma acciones para evitdilesSaeger , 2016)

Los pasos para su aplicacion son una lluvia de ideas con todas las causas del efecto, estos se
agruparan en cincfamilias, es necesario atribuirle un voto ponderado, con ellos identifica

el primer lugar(Lyonnet, 1994)
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Sus componentes son cinco grandes familias:
a) Medio Ambiente
b) Medicion

c) Mano de obra

d) Maquinas
e) Método

Maguinas Mano de obra

SR

* Efecto
Meatodos Materiales
Fuente: Direccion de operaciones
1.3.1.3 SIPOC

Es una técnica que resulta muy util para identificar la interrelacién y delimitacion de los

procesos, y como una entrada para la optimizacion de lososigviota & Tovar, 2007)
Sus abreviaturas significan:

a) Supplier: Persona, entidad o proceso que suministra un insumo

b) Input: Es el componente que se requiere para llevar a cabo nuestro proceso, puede
ser informacion, materialeactividades o recursos.

c) Process: Conjunto de actividades basicas para convertir las entradas en salidas.

d) Output: Es el resultado del proceso.

e) Customer: Persona o proceso que se ve afectada por el resultado del proceso.
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1.3.2 METODOLOGIAS PARA LA MEJORA CONTNUA
1.3.2.1 ESTUDIO DE TRABAJO

El estudio del trabajo es el examen sistematico de los métodos para realizar actividades con
el fin de mejorar la utilizacion eficaz de los recursos y establecer normas de rendimiento
con respecto a las actividades que se estaizardb. Tiene por objeto examinar de qué
manera se esta realizando una actividad, simplificar o modificar el método operativo para
reducir el trabajo innecesario o excesivo, o el uso antieconémico de recursos, Y fijar el
tiempo normal para la realizacide dsa actividadOIT Oficina Internacional del trabajo ,

2011)

Sus principales técnicas son: Ingenieria de métodos y medicion del trabajo.

1.3.2.1.1 INGENIERIA DEMETODOS

El estudio del método es el regist examen critico y sistémico de modos o0 maneras
existentes y propuestas de efectuar una actividad o trabajo, asi como sus medios para el
desarrollo y aplicacion de formas o modos mas faciles y efectivos para realizarlo y alcanzar
la reduccién de costoE!l disefio del método consiste en el proceso de efectuar la técnica de
trabajo en una o varias actividades que estan interrelacionadas entre si. Existen cinco
niveles en un sistema productivo desde aquel que no cuenta con método de trabajo hasta el
que ya @sarroll6 este de manera sistematica, cotidiana y establecié una cultura de mejora
continua. (L6pez Peralta, Alarcén Jimenez, & Rocha Peréz, 2014)
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Figura N° 2: Etapas de implementacién del métodoaltrabajo en un sistema productivo.
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de ¢ de LI | de
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1 Operscioses 1 Opesacenes 1. Operadanes T 1| 1 Operacenes 9| 1Opereceses
2 Inventaries 2 lsven taries 2. Inventarios AR 2. Inventanos 1 0 g| 2limwentwes
3 Flujo de materisles 1 Flags de mawnides 3. Flujo de marrisles ¢ E| 3 Poje de materises | 5P dematrises
4 Efiencs egups. 4 Eficenda equpe, 4 Efivenda equipa, N F u| & Escence equipn, ' 4 Efnience equipn
mequnans, maqum e magquinaria, ] ’ maquinaia oty magunans
mane deobre e —-‘tduc mane de obra e " mano de sbya e mans destrae
astalacanes instlaciones 0| instalaciones PR decenes
5. Sequridad en el ss.,-u-e 5. Sequrided ea el R 5. Seguridad en el | | 5 Sequdedendd
wabaje Tabae rabage E webajo 2 s webaje
s v s a v
Cupenvision> | CSupenvisién> CSupenvisién > | CSupervision>
°
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Fuente Estudlo de trabajo propuesto por Lépez Peralta Alarcon Jlmenez y Rocha Pérez
Los principios en que se basa el disefio de métodos de trabajo incluyen:

a) Disefiar para lograr los fines establecidos en forma efiediziente.

b) Considerar todos los elementos y factores que incluyen en los sistemas.

c) Efectuar primero el disefio basico y después considerar los aspectos especificos.

d) Considerar la distribucion de las instalaciones y el disefio de los equipos.

e) Eliminar o relucir los movimientos ineficaces.

f) Considerar en la economia de movimientos que los operarios mantengan sus

espaldas derechas y manos cerca del ombligo.

El procedimiento béasico para el estudio del método puede ser dividido en siete etapas

esenciales:

a) Selec@n del proyecto a realizar.

b) Recopilacion y registro de la informacion del método de trabajo actual.
Se puede realizar a través de diagramas:
Diagrama de flujo de proceso, de recorrido, de ensamble, de operaciéon del proceso,
multiproducto, origendestino,mano derechamano izquierda, de relaciones, de
relaciones hombrenaquina.

c) Desarrollo y seleccion de alternativas para el método de trabajo propuesto.
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d) Adopciéon del nuevo método de trabajo propuesto.
e) Evaluacién del nuevo método de trabajo propuesto.
f) Segumiento del desempefio del método de trabajo.

1.3.2.1.2 MEDICION DEL TRABAJO

Es un procedimiento que analiza cualquier operacion manual o0 método con base en los
movimientos basicos requeridos para desarrollarlo, y que asigna a cada movimiento un
estandar de tiempo guteterminado el cual es determinado por la naturaleza del movimiento

y de las condiciones bajo las cuales se realiza.

Los movimientos vienen bajo dos tipos principales de control: de proceso y humano.
Solamente los movimientos que en principio estan bajo control humano son medidos por el
MTM (Methods Time Measurement). La velocidad o delicadeza de los movimientos de los
miembroses una funcion del tipo de control motor sostenido por la musculatura del cuerpo.
Varias categorias del movimiento del MTM pueden describirse y aplicarse claramente en
los términos del control que se requiere para su ejecti@pez Peralta, Alarcon Jimenez,

& Rocha Peréz, 2014)

El tiempo estandar es el tiempo normal ajustado por el factor de concesion; calculado
como:

0 QQCErEd awa

VOONEDE & @O Q

YQQARiED QWD 5

1.3.3 PROGRAMA DE CAPACITACION INTERNA

El trabajo, por supuesto, ha estado asociado histéricamente al rendimiento manual, practico
y concreto, pero hoy sabemos quéeandurante y después de toda accion laboral también
esta presente, en la mayoria de los casos de manera implicita, la reflexién intelectual,
manifestada en el pensamiento y el lenguaje en sus diversas formas de manifestaciones. Por
ello, es importante @éender que toda accion del ser humano esta directamente vinculada
con el manejo del lenguaje y las diversas connotaciones del pensaidiersoDavid,

2011)

Para el analisis y descripcion de cualquier actividad de trabajo existen, dos modelos

estructurales; el primero, jerarquico macro estructural que pretende explicar las actividades
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a partir de una percejdn verticalsuperior y establecer diversas formas de control sobre
ellas. El segundo, visto mas bien desde una perspectiva mas horizontal, cuya esencia
consiste en conocer, describir y analizar la funcion que cumple la actividad a partir de la
relacion dnamica y cambiante entre el sujeto y el objeto. Esta ultima concepcion es la que
en especial nos permite obtener una explicacion, en cierta forma acertada de la adquisicion
y desarrollo de capacidades, pensamientos, necesidades e intereses. Las actividade
individuales y colectivas cambian a través de la estructuracion, apropiacion,
retroalimentacion y reflexion, la personalidad y el medio socio natural. Mientras mas
insignificante sea la accidn, menor existencia de libertad, o igualmente, si se establecen
altos niveles de contrapresion, entonces el desarrollo de la personalidad y el
fortalecimiento de potencialidades complejas en los sujetos estaran considerablemente
disminuidos. Aqui se podria pensar, en consecuencia, en la existencia de una cierta
dependencia entre los elementos constituyentes de las actividades de trabajo y las
caracteristicas de la personalidad de los sujetos tanto en su forma individual como
colectiva(Mora David, 2011)

El aprendizaje también esta asociado a la conformacion de una base 6ptima mental con la
finalidad de brindar respuestas y soluciones a situaciones problematicanqielo mas
simple a lo mas complejo, pasando por los diferentes niveles de abstraccion en que podria
estar representada la realidad. Se trata entonces de una capacidad compleja del individuo
orientada a los procesos y resultados en el tratamiento dpliewaituacion social natural

e interpersonal en la cual él/efiora David, 2011)

1.3.3.1 CAPACITACION DEL METODO DE TRABAJO

Cuando el trabajo est4 apoyado por la capacitacion, los operadores cuentan siempre con un
procedimiento detallado (para reducir la necesidad de memorizar) o con la informacion
necesaria (para ahorrar calculos y mejorar las decisiones)daied operador ha sido
capacitado con el objetivo de modificar el comportamiento: obtener respuestas especificas

ante estimulos también especificos.

A menudo las necesidades de instruccion y capacitacién se subestiman porque se considera

gue solo son nesarias en las organizaciones que estan ampliando el namero total de
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empleados. Sin embargo, se pueden requerir cuando el trabajo varia o cuando cambia el
trabajador(Konz, 2008)

1.3.3.2 CAPACITAR A LOS INSTRUCTORES
Se debe considar tres niveles de cursos que se tienen contemplados para capacitar
internamente a los instructores segun la necesidad particular que posean cada uno de ellos.

Asi se tienen los siguientes niveles:

Nivel 1: para personas que impartan entrenamiento enhgisado en Operacion de

magquinaria con dominio de la técnica de entrenamiento en el lugar de trabajo.

Nivel 2: para personas que puedan entrenar en piso y aula, a partir del dominio de la técnica
expositiva y demostrativa y que tenga cierto tipo de haloilde control de grupo, asi como
de aplicar cierto tipo de dinamicas.

Nivel 3: para personas que puedan entrenar en piso y aula y que adicionalmente pueda
desarrolladores cursos, partiendo desde la elaboracion del manual del participante, hasta la

realiza@dn de evaluaciones tedricas y practicas de los temas ensefiados.

1.3.3.3 CAPACITACION A LOS OPERARIOS

Todo este proceso es una valiosa oportunidad para verificar la relevancia social de este tipo
de aprendizaje dentro de las organizaciones, ya que rompe caglesmas tradicionales

del proceso de ensefiarg@arendizaje en una organizacion, la cual cominmente se suele
centrar en el adiestramiento del personal para un momento y actividad especifica al iniciar
en una empresa, Y no en su capacitacion y fortaleciongamttinuo y progresivo, adaptable

a las necesidades del momento que puedan surgir en la organ{Paeid&. Abreu, 2009)

Los servicios de capacitacion son cada vez mas solicitados por las direcciones generales y
los servicios operativos para hacer participar al personal en la puesta ea dwres

estrategias de la empresa.

Segun Jeroenk, con el objetivo es formar trabajadores versatiles con una gran variedad de
conocimientos y facultades. Se requiere un conocimiento mas abstracto del sistema, el
desarrollo de facultades de comunicacidanificacién y organizacion y la asuncion de

una mayor responsabilidad sobre el propio trabajo, ahora mas complejo. El proceso

formacion laboral del personal ha abarcado dos féSestenk, 1995)
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La primera fase consta dedmuiente:

{1 La adopcion de una politica de organizacion innovadora constituyd, en todo caso,
un punto de referencia importante para responder a los nuevos problemas que se
planteaban a la empresa. El concepto de grupo de tareas: se incorporaron a las
funciones de produccion ejecutivas el mantenimiento sencillo y el control de
calidad.

1 EIl personal se encargaba de la planificacion diaria de la produccion. La nueva
organizacion ofrecia un trabajo mas variado, tareas mas complejas con una
composicién mas ampliasi como una mayor autonomia y libertad de accién.

1 Se cred una via de promocién profesional para que los trabajadores pudieran
ascender de aprendiz a trabajador general, con la posibilidad de ascender a directivo
de nivel inferior. La atencién se ceriieaen la formacion en el puesto de trabajo,
bajo la tutoria de un jefe o un compafiero con experiencia, combinada con la
rotacion de tareas.

1 En el sistema de evaluacion del personal se incluyeron explicitamente la formacion
por iniciativa propia, el aprerziije en el puesto de trabajo (concretamente a través
de la rotacion de tareas y funciones) y la contribucién a los procesos de aprendizaje

de los demas.
La segunda fase, para obtener el reconocimiento segun las normas ISO:

1 Formalizacion del aprendizajes necesaria una descripcion detallada de las tareas y
funciones, asi como un inventario de los riesgos y puntos neuralgicos.

1 Se necesitan unas cualificaciones basicas (neerlandés, calculo) para mejorar el
funcionamiento de los grupos de productos, paraintarpretacion de las
disposiciones de produccion y seguridad y como trampolin para la formacion

profesional.

1.3.3.4 EVALUACION DE LA CAPACITACION
Ahora bien, la evaluacion de las actividades de capacitaciébn es un excelente medio para

asegurar la transpareaatle la funcion de la capacitacion, medir su eficacia y subrayar su
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contribucién de a los resultados de la empresa. Permite, por otra parte, trabajar para el

mejoramiento de estas mismas actividafiesin, 2011)
La evaluaciénnterviene en diferentes momentos de una accion de capacitacion:
Antes de la capacitacién, se trata de determinar los objetivos y procedimientos a aplicar.

Durante la capacitacion, es conveniente un seguimiento del proceso de aprendizaje y de
transferen@a a situaciones profesionales, especialmente a la actividad de los participantes y
de los capacitadores y de la ayuda suministrada por los responsables jerarquicos directos.

Después de la capacitacion es necesario sacar conclusiones sobre los palnestss s
medios utilizados, sobre los resultados obtenidos y sobre los efectos observados para tomar

las decisiones que se imponen.

1.4 MARCO NORMATIVO
Es necesario considerar las normativas vigentes y relevantes en lo que respecta a Calidad

del producto, Sagidad y Salud en el trabajo.

1.4.1 NORMAS TECNICAS DE CALIDAD
La empresa busca cumplir con las exigencias de las normas para garantizar la calidad de un

buen producto a sus clientes. Las normas exigidas son las siguientes:
a) NTP 239.200:2017 APARATOS SANITARS DE LOZA.

Requisitos y métodos de ensayo. la Edicion. Reemplaza a la NTP 333.028:1993 (revisada
el 2016) y ala NTP 333.001:1987 (revisada el 2013)

b) ANSI/ASME A112.19.2Mi 2008 / CSA B45.108

Este estandar cubre todo tipo de piezas de plomeria delgmacvitrea y no vitrea y
especifica los requisitos para los materiales, la construccion, el rendimiento, las pruebas y
las marcas. Los requisitos de rendimiento y los procedimientos de prueba de este Estandar
se aplican a todos los tipos de inodorosigarios que se descargan en sistemas de drenaje
por gravedad en edificios y estructuras permanentes, independientemente de la ocupacion.
(ASME / CSA, 2008)
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1.4.2 NORMAS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO
Dentro de la Seguridad y Salud en el trabajo, es imper&ntapitulo de Enfermedades
ocupaciones para los procesos de la empresa. Las enfermedades pueden ser causadas por

agentes fisicos, quimicos, biolégicos, ergondmicos, psicoldgicos y sociales.

Se hara hincapié a los agentes fisicos como son los ruidisagiones, temperaturas,
donde es necesario verificar los niveles de ruido a los que esta sometido el colaborador, de
manera que podamos garantizar que se encuentra trabajando dentro de los limites
establecidos. Las agentes ergondmicos son causados eamplkdo de fuerza excesiva,
tareas repetitivas, duracion prolongada y mala postura: lesiones al sistema -musculo
esquelético, etfDe, 2013)

Segun el Plan Nacional de Seguridad y salud Ocupacional (Gobierno Nacional, 2012), entre
sus principales lineas de accion se encuentra la elaboracion de Reglamentosdisgguri

salud en el trabajo.

Para cumplir con las disposiciones del Ministerio de Trabajo, Ley 29783, Ley 30222, D.S.
N° 0052012TR y DS N° 0062014 TR, entre otros. La empresa disefi6 el Reglamento
Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo, para que pemt#so y actividad de la
empresa se desarrolle con seguridad, maximizando los beneficios de la empresa y aplicando
técnicas de trabajo donde se priorizan los recursos humanos y sus activos. La empresa se
enfoca en la obligacion del uso de equipos de geaie y la realizacion de exdmenes

médicos periédicos.
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2 DIAGNOSTICO DE LA STUACION ACTUAL
En el capitulo anterior se realiz6 una investigacion a través de referencias bibliogréaficas
contemporaneas indexadas para tener informacion relevantesydeaégito para conocer e

implementar las herramientas para el desarrollo de la metodologia.

En el presente capitulo se expondra las razones por las que la empresa se enfoca en el One
piece como prioridad para la aplicacion de propuestas de mejora. Ademdisnte
herramientas de ingenieria se identificard que el area de colaje representa el origen de la

mayoria de las causas raiz y es donde se deberd realizar la propuesta de mejora.

2.1 ENTORNO NACIONAL

Las ventas se ven directamente relacionadas con @naato poblacional debido a que

los inodoros cubren una de las necesidades basicas del ser humano garantizando higiene,
limpieza y comodidad. Como se puede ver en la figurd, Né&gun el ultimo censo
realizado en el afio 2017, la poblacion nacional haléeon incremento 3 millones de

personas en 10 afios y una tasa de crecimiento de 1% promedio anual.
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Fuente: INE4 Censos Nacionales de Poblacioxivienda.

Si bien se ha desarrollado un crecimiento poblacional de 3 millones de personas la tasa de

crecimiento es la menor a comparacion de los afios anteriores. Esta tendencia declinante del
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crecimiento poblacional se debe a la reduccidon de niveléscdadidad. (INEI: Instituto

Nacional de Estadistica e Informética , 2017)

En el informe que se desarrolld después del censo 2017, se puede resaltar que existe una
fuerte tendencia de crecimiento de viviendas particularexasd también que estas
viviendas cuenten con acceso a la red publica de alcantarillado que tiene una tasa de
crecimiento promedio anual de 6.9% y aun existen viviendas un 33% de viviendas que no

cuentan con este tipo de servicios como se puede obseladigema N4.

Figura N° 4: Viviendas Particulares con ocupantes presentes segun formas de eliminacion de excretas.

PERU: VIVIENDAS PARTICULARES CON OCUPANTES PRESENTES SEGUN FORMAS
DE ELIMINACION DE EXCRETAS, 1993, 2007 Y 2017
{(Absoluto y porcentaje)

Censo 1983 Censo 2007 Censo 2017 Jimcreme 1 inbeansal 20071 Tasa de
Formas de las -
Absoluto ™ Absclute = Absolute w Absolute % anual
Tatal 44ITSIT 1008 6400131 1000 7652000 1000 128 Ten 203 a7
Red pablica de sicantarilladc 1TEBE3s 80,0 1456833 542 5130882 65 1664028 480 &8
Dertro de la viviends 1580028 357 1073337 480 4513134 S85 1433807 458 68
Fuews de i viisnds, per denim da 199607 43 293506 6.1 17728 A0 M2 STO 156
la edificacion
Otras formas de elminar las u 906560 20,5 1396402 218 2049561 766 653158 468 a4
No tienen 2/ 1751322 396 1224853 19,1 5E4TT 6T _Tos3TE  &T.T as

1 Comprande: Poro séphico, anque s&pioo. leline. pooo Regnn o Cago.
2 inchurye 0, acequia o canal, campo abierio, aire libre u otro.

Fuente: INEI: Censo nacional comparativo 1993, 2007 y 2017.

Como se puede apreciar en la figuraNexistenoportunidades para cubrir las necesidades
de la poblacion peruana que quiere contar con su propia vivienda y con los servicios que le

ofrece el estado.

Asimismo, los sanitarios se complementan con el sector construccion y como se puede ver
en la Figura N8, el PBI de construccion de Peru ha recibido una ligera caida para el mes de

junio 2018, sin embargo, este afio ha tenido una tendencia mayor a los afios 2016 y 2017.
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Frente a estas grandes oportunidades para la venta de inodoros, el mercado nacional se
comparte con una empresa con mas de 50 afios de experiencia ya posicionada en el
mercado, otras empresas pequefias con pocos afios de halnelsdo fy empresas

importadoras de paises de Europa y Asia. Siendo la empresa en estudio la segunda

posicionada en el mercado peruano.

También se ha abierto la posibilidad de exportar sanitarios a paises sudamericanos y

centroamericanos como: Guatemalail&Bolivia, Ecuador y otros.

2.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA
A continuacién, se conocera la historia de la empresa, mision, vision, valores, el mapa de

procesos Yy el diagrama de operaciones general de producciéon de los productos.

2.2.1 HISTORIA DE LA EMPRESA
En elafio 1975, la empresa peruana inicid sus operaciones con el objetivo de establecerse
en el Pais e instalar una moderna planta industrial dedicada a la fabricacion y

comercializacion de griferias, aplicando los mas recientes adelantos europeos.

A principiosdel 2014 nace la fusiébn de dos marcas en una sola compafia, con la finalidad
de fortalecer las marcas mas prestigiosas del mercado de griferias y sanitarios,

consolidando los productos como las preferidas del mercado nacional y extranjero.

La primera mara ha sabido mantener la posicién de liderazgo en el segmento A y B,
gracias a la preferencia de los clientes, sus productos que ademas de cumplir perfectamente

con su funcion primordial, combinan armoniosamente belleza, disefio y elegancia.
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La segunda maec sale al mercado peruano a fines de mayo de 1994, dedicandose
exclusivamente a la fabricacion de articulos de Griferia para Bafio y Cocina, principalmente
para uso doméstico y el 2008 se incursiona con los sanitarios enfocado en el segmento

econdmico C dahercado.

Con ello también se inauguré en mayo del 2016 la planta de griferias en Lurin que se
encuentra al costado de la planta de sanitarios, con mas de 30 mil metros cuadrados cada
una de ellas. Ahora, ambas se benefician del abastecimiento y elhdespaginto en solo

centro de distribucion.

Actualmente, la empresa se encuentra exportando a Bolivia, Ecuador, Colombia, Chile y

Guatemala.

El catdlogo de la empresa es muy variado tiene 6 lineas de productos y cada linea tiene
entre 2 a 5 modelo§VAINSA, 2015)
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Figura N° 6: Linea de productos de la empresa

LINEA DE PRODUCTOS
I .
One Piece \ Bowl
Two Piece Ovalines '

Lavatorios , ,/ / Pedestales

Urinarios , Accesorios

/
Fuente: Elaboracion propia.

2.2.2 PRINCIPIOS DE LA EMPRESA

2.2.2.1 MISION

AMej orar |l a calidad de vida de | aadiosyger sonas
cocinas, alcanzando niveles de éxito en cada categoria de negocio en la que participamos,

en beneficio, de nuestros clientes, colaboradores y accionistas, actuando con

responsabilidad social .o
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2.2.2.2 VISION
nRnSer | a empresa | 2 de ucioreepdara bados ¢ @anas, gicanzamdon o e n
niveles de éxito en cada categoria de negocio en la que participamos, en beneficio de

nuestros clientes, colaboradores y accioni st

2.2.2.3 VALORES DE LA EMPRESA
a) INTEGRIDAD

Una emprea integra es aquella que se guia por solidos principios, los que defendera ante
cualquier circunstancia, actuando con transparencia y honestidad, pensando en el beneficio

de la empresa, sin beneficio personal.

b) INNOVACION

Explorar, experimentar y aprendaicanzando soluciones novedosas y aprovechando las
oportunidades que ayuden a mejorar la calidad de los productos, procesos, bienes y

servicios.

c) RESPETO

Aceptar la diversidad cultural, religiosa, de género y ser tolerante. Tratar de manera
respetuosa a tod los colaboradores de la empresa y cuidar las instalaciones y servicios de

la empresa como si fueran propios

d) EXCELENCIA TRABAJANDO EN EQUIPO

BlUsqueda constante para alcanzar el objetivo comun que nos une, convencidos que

trabajando en equipo lograremesultados extraordinarios.

e) SEGURIDAD

Realizamos todas nuestras actividades pensando en nuestra seguridad y la de nuestros

compaferos, para poder regresar sanos y salvos a casa.

f) ORIENTACION AL CLIENTE

Autentica predisposicion y entrega para entender lassitades de clientes internos y

externos y brindarles una experiencia extraordinaria.
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2.2.2.4 ORGANIGRAMA

La empresa esta dirigida por el Gerente General, quien establece el plan estratégico del
presente afio para cumplir con la vision de la empresa. Los objgtieose establecieron

para cumplir el plan estratégico se enfocaron en usar la maxima capacidad de las plantas de
produccion y mejorar la eficiencia en cada una de ellas para cubrir las necesidades del

mercado local e internacional.

Cada Planta de prodtion una tiene su propia Gerencia de Produccion, debido a que cada
una tiene procesos diferentes, necesidades y caracteristicas distintas. Las gerencias se
apoyan con la Gerencia de Logistica, que se encarga del abastecimiento de todo lo
necesario para lgroduccion de los productos, asimismo, se planifica y controla los
almacenes e inventarios de la empresa. La Gerencia de Finanzas esta a cargo de las areas
administrativas para garantizar el buen funcionamiento de la empresa. El area comercial
esta dirigih por el Gerente Comercial y los jefes de linea para sanitarios, griferias y
accesorios de bafo. Finalmente, las jefaturas de Operaciones, quien se encarga de las
coordinaciones de atencién de los pedidos al cliente y el servicio Post Venta, quien se

encaga de atender los reclamos y devoluciones del cliente.
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Figura N° 7: Organigrama de la Empresa

Gerencia
General
|
¥ ¥ ¥ i ¥ [] hJ
Gerendia de Gerencia Gerenmal fje Gerenmal fje Gerencia lefe de JEfE,d,e
, L Produccion Produccidn . , Servicio
Finanzas Logistica . . Comercial Operaciones
Sanitarios Griferias Post Venta
| 1 | 1 l
lefedeTl " Jefe de lefe de PCP f lefe de Planta { Jefede_ Lln_ea CDDrderadcr-r?s
Compras de Sanitarios de Distribucion
lefe de Jefe de Li
F | Jefe de RRHH | | Planeamiento | P lefe de Calidad | MM lefe de Calidad | M =IE n-e |r_1&a
. de Griferias
v Almacénes
Coordinador
Jefe de Jefe de lefe de Jefe de Linea

v

Contabilidad | [

de
importaciones

P -
Mantenimiento

P .
Mantenimiento

3 .
de Accesorios

Jefe de
Tesoreria

lefe de
F| Sistemas
Integrados

W | Asesor Legal

-
h J

Supervisores

-
+

Supervisores

lefe de
exportaciones

-
W

Fuente: Elaboracion propia

2.2.3 MAPA DE PROCESOS
Las operaciones de la empresa abarcan desde el Plan de Ventas que es realizadsapor el

comercial donde contemplan las ventas histéricas y las oportunidades de ventas de nuevos

mercados y compromisos de venta con clientes nuevos. El plan de Ventas es revisado por el

area de Planeamiento y Control de Inventarios (Logistica) ellos démcuslnstock ya

existente que como politica de la empresa se debe tener de 2 a 3 meses de cobertura y

envian la propuesta de plan de produccion a Gerencia de produccion para que validen segin

la capacidad

instalada y posibles cambios que se puedan

realizéuturo.
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Figura N° 8: Mapa de procesos de la EmpresaProduccion de Sanitarios
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Fuentes: Elaboracion propia
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El presente trabajo se enfocara en la planta de sanitarios como se puede ver en la Figura N °
10, los procesos avVes es el area de Produccion, ventas y servicio de Post Venta. El area de
produccion entrega cada quincena el plan de produccién del siguiente mes, puesto que la
produccion iniciara en el area de colaje 10 dias antes en One piece (sanitario donde el
tanqle y taza son una sola pieza) y 9 dias antes en piezas chicas (lavatorios, tanques,
pedestales, tazas y otros) para que se pueda evaluar el cumplimiento del plan de produccion
durante el siguiente mes, que nos servira para realizar las mediciones y pbgossdde

produccion.
Figura N° 9: Dias de produccién por cada modelo de pieza.
Dias de Produccion de One Piece
0 1 2 3 4 5 6 1 8 ] 10
Llene de los Ingreso a
» Peguede | Pulidoy Pulidoy ) g .
Preparacion| moldesy Secado de Ingreso al | Salidadel . Almacén de
., |tanque con | acabado de ] Esmaltado Clasificado | Ensamble
de la pasta | obtencidn ) |a pieza . Harno horno Producto
) la taza la pieza de la pieza )
de piezas terminado
Dias de Produccion de Lavatorios, Tanques, Tazas y Pedestales.
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Ingreso a
Pulido Pulido
Preparacion| Llene de los moldesy y Secado de Y Ingreso al | Salidadel . Almacén de
. ] acabado de . Esmaltado Clasificado | Ensamble
delapasta | obtencién de piezas ) |a pieza ] Horno horno Producto
la pieza de la pieza

terminado

Fuente: Elaboracion Propia

Los procesos de apoyo o soporte brindan recursos a los procesos Claves como:
abastecimiento de insumos, administraadéhpersonal, recursos financieros, tecnologia de

la informacién, seguridad, salud ocupacional, asesoria legal y mantenimiento. En caso de la
planta que fabrica sanitarios, el area de la fabricacion de moldes también pertenece al

proceso de soporte.

2.2.4 DIAGRAMA DE OPERACIONES DE LA PRODUCCION DE INODOROS

El proceso de produccidén, se inicia con la preparacion de barbotina (mezcla de arcilla,
feldespato, caolin y agua) y esmalte (mezcla de silicato de zirconio, feldespato , tixolan y
pigmento) , luego en el & de vaciado, se vierte la barbotina un molde de yeso, el molde
absorbe el agua de la pasta, obteniéndose una delgada capa en la cara interna del molde,

con el tiempo adecuado se alcanza el grosor especifico de la pieza, se vacia el resto de
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barbotina ymanteniendo la pieza humeda en el interior del molde hasta que seque y
obtenga la dureza necesaria para poder ser extraida del molde. Luego pasara la pieza al
secadero para su reposo, sera inspeccionada y de ser necesaria serd pulida antes de ser
esmaltadala pieza pasara por el horno para su recubrimiento vidriado de esta manera
mejorard su resistencia y apariencia. Finalmente, antes de ensamblarse pasara por una
clasificacion de pieza buena, regular o rotura, solo la pieza buena y regular se embalara y
pasara al almacén de Producto Terminado.

Figura N° 10: Diagrama de Operaciones de la Produccién de Sanitarios

Silicato, Feldespato, Pigmento I Tixolan Arcilla, Caolin, Feldespato y Agua
Preparacion
1 de barbotina
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Secadero

or

>
W
RESUMEM
3 Esmaltado
@, )
O 5
o Horno
TOTAL 9
7 N
Clasificado
Ay
o Ensamble

INODORD

Fuente: Elaboracion Propia
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2.3 DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL

El crecimiento de las ventas de la empresa en losadtirafios se ha apoyado fuertemente

en la linea Sanitarios. En el 2017 se crecidé + 30% vs 2016 y en lo que va de este afio se
viene creciendo + 35% vs el 2017. Las tasas de crecimiento de Griferias son bastante
menores, por lo que el mix de la venta ha dadi y con ello el margen bruto total
empresa esperado tiene una tendencia tedrica a ser menor, es entonces clave lograr

crecimiento del margen de Sanitarios, para no reducir el margen bruto consolidado.

Figura N° 11: Comparacién de tasas de crecimiento de ventas de sanitarios en el mercado nacional 220178

35.0%

“.32.5%

31.3% 31.5%

30.0%

Jul Ago Set Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May Jun

et Jul 16-Junl7 == Jjull7-Mayl8

Fuente: Elaboracion Propia

La empresa tiene como objetivo incrementar la produccion de sanitarios para mejorar su
participacion en el mercado peruano e internacionala®asfocado en el One piece, que es
considerado una pieza rentable puesto que presenta un buen margen bruto y baja eficiencia.
Como se puede apreciar en la Figura2\#l one piece en comparacion a las demas piezas

tiene el mejor Margen Bruto.
Figura N° 12: Margen Bruto correspondiente a cada linea de produccion.

Pedestales
7%

Ovalines
15%

Tazas
14%
Lavatorio Tanque
13% 8%

Fuente: Elaboracion Propia
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En mayo del 2017, se alcanz6 una cobertura de one piece de 4.37 meses por lo que se
decidio disminuir la capacidad hasta lograr alcandar2 a 3 meses de stock que es el
alcance del almacén. Sin embargo, en los meses de octubre se present6 el nuevo plan de
ventas donde se presentaba un ligero incremento de piezas para el afio 2018, por lo que se
preparo la capacidad en planta para cubpei® no fue inmediata, tomo aproximadamente

mas de 1 mes.

Figura N° 13: Cobertura de stock de One piece VS Pedidos Pedientes
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Fuente: Elaboracion propia

Por lo explicado en el anteriormente se puede observar en la FigudB, Nina
disminucién de la cobertura desde el mes de m&yen forma gradual y sostenida
provocando quiebres de stock de producto terminado y al no poder cubrir los pedidos
pendientes se fueron incrementando continuamente hasta alcanzar su pico mas alto e

mayo-18.

El objetivo debe estar en producir alrededor de 5,000 One Piece mensuales que pueda
cubrir el plan de ventas de la manera mas eficiente para que los costos no se incrementen y
exista mayor rentabilidad para la empresa. Ademas, es fundamentaharaun equipo

estable de personal operario que se comprometa con la calidad del producto desde el inicio.
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2.4 IMPACTO ECONOMICO

Durante los ultimos 12 meses, de Jun 2017 hasta mayo 2018, empresa fue penalizada en 15
ordenes de venta porque los pedidos nateedieron a tiempo, el valor total es de S/
11,308.20. Ademas del costo econdémico, se afecta la imagen de la empresa frente a sus

clientes, quienes pueden verse obligados a cambiar de proveedores para abastecer sus

clientes.

Mes _ Valqr del
Ordenes de Pedid pedido Multa (S/)
Junl7 700075653 S/950.00 S/190.00
JUbL7 700075654 S/807.00 S/161.40
700075655 S/1,224.00 S/244.80
Ago-17 700075656 S/1,820.00 S/364.0@
Sepl7 700075657 S/1,650.00 S/330.00
Oct-17 700075658 S/1,785.00 S/357.00
NoV-18 700075659 S/1,299.00 S/259.80
700075660 S/2,871.00 S/574.20
700075661 S/730.00 S/146.00
Dic-18 700075662 S/5,900.00 S/1,180.00
700075663 S/3,298.00 S/659.60
Enel8 700075664 S/7,900.00 S/1,580.00
700075665 S/3,298.00 S/659.60
Feb18 700075666 S/1,500.00 S/300.00
700075667 S/2,290.00 S/458.00
Mar-18 |700075668 S/2,765.00 S/553.00
700075669 S/5,900.00 S/1,180.00
Abril-18 700075670 S/1,510.00 S/302.00
70005671 S/4,511.00 S$/902.20
May-18 700075672 S/2,510.00 S/502.00
700075673 S/3,780.00 S/756.00
Total S/56,541.00 |S/11,308.20

Fuente: Elaboracion Propia

Ademas, considerando la cantidad de unidades producidas en los ultimos 12 meses. Las
unidades que s@anifican son los productos estandar que se venden en promedio S/234.94

soles la pieza, estos productos son de primera calidad. Ademas, se puede vender productos
de segunda calidad a un precio unitario promedio de S/. 223.26 soles, estos productos en el

ano vienen a ser 12,247 unidades y las piezas rotas 6,123 unidades.
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IMPACTO ECONOMICO POR DEFECTO DE PIEZAS
Precio de venta de pieza estandar S/. 234.94
Precio @& venta de pieza comercial S/.223.26
Unidades de piezas defectuosas (20%) 12,247
Unidades meta de piezas defectuosas (10%) 6,124
Valor total de venta de pieza estandar S/.1,438,772.56
Valor total de venta de pieza comercial S/.1,367,244.24
Impacb econémico por disminucion de precio de venl S/. 71,528.32
Unidades de piezas rotas (40%) 6,123
Unidades meta de piezas rotas (20%) 3,062
Costos de materia prima por pieza S/. 40
Costos de mano de obra por pieza S/. 3
Total de cogis de produccion S/. 131,666.00
Impacto Econémico Total S/. 203,194.32

Fuente: Elaboracion Propia

En esos 12 meses, la empresa ha perdido el 15,4% del porcentaje de las ventas en los costos
de producciéon de piezas desperdiciadasrecuperables, costo de oportunidad de vender

producto de primera calidad y no segunda calidad.

Impacto econémico Valor (S/)

Costo total por defectos y desperdicios de piezas 203,194.32
Costo total por penalidad de no cumplimiento de venty  11,308.20
Total 214,502.52

Fuente: Elaboracion Propia

Este es el costo que la empresa debe evitar para generar un ahorro que sea materia de
inversibn en el negocio, como la pdsibautomatizacion de algunos procesos para
garantizar la calidad de las piezas y en beneficio a la salud de sus operarios.

A continuacion se identificaran los principales eventos por los que la empresa no esta
alcanzando su eficiencia planeada, que seementen los desperdicios y la insatisfaccion

del personal.

2.5 IDENTIFICACION DE LOS PROBLEMAS
Los problemas que se han detectado son dos y se explicaran a continuacion.
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PROBLEMA N°1: Incremento de los desperdicios.

Desde enero, la produccion de productdes primera calidad (estandar) ha ido
disminuyendo y como se observa en la Figura M° las piezas de segunda calidad
(comercial) se mantienen constantes, al haber estado utilizando la capacidad méaxima, se
evidencia que las piezas al no haber cumplidolaoralidad minima establecida se han

enviado las piezas a romper como desperdicio.
Figura N° 14: Porcentaje de piezasle primera calidad, segunda calidad y de desperdicio.
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Fuente: Elaboracion propia

Los desperdicios enconttes en todo el proceso de diferencian en dos: en crudo y en
cocido. Los desperdicios en cocido tienen mayor costo, puesto que se encuentran al final

del proceso de produccién.

Figura N° 15: Porcentaje de Rotura en crudo vs Rotta en Cocido

Desperdicio en Crudo Y Cocido OP

30%
25%
9 24% 9
255 8% 23%  23% 5y 2% b % e am  2B3% 2%

21%  21% 19 21% 21%  20%
20% 17%

13%  13%  13%
9w n% o g% 2% g 1% 1% 0% 11% 1%
10% 7 ; %
6
5%

0%
ene-17 feb-17 mar-17 abr-17 may-17 jun-17 jul-17 ago-17 sep-17 oct-17 nov-17 dic-17 ene-18 feb-18 mar-18 abr-18 may-18 jun-18

=& Desperdicios en Crudo  =—#=Desperdicios en Cocido

Fuente: Elaboracion propia
Como se puede observar en la figura N lbs desperdicios en crudo tienen un promedio
del 21% de lo producido que es mayor a los desperdicios en cocido que alcanzan un

promedio de 11%, esto se debe a que lopatdgios en crudo se obtiene de cinco
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procesos productivos: Colaje, secadero, pulido, esmaltado e ingreso al horno, puesto que la
pieza estd compuesto de barro y esto se puede reprocesar en la preparaciéon de barbotina

como porcentaje de scrap.

El desperttio en cocido se da desde la salida del horno hasta ensamble y estas piezas no se

pueden reprocesar lo que suele ser mas costoso para la empresa.

Figura N° 16: Tipos de desperdicios por proceso de produccién.

Desperdicio en Crudo Desperdicio en Cocido

Fuente: Elaboi@on propia
La figura N°36, muestra la diferencia entre las piezas rotas de crudo y cocido.

Los desperdicios en cocido: Estos productos ya estan vitrificados y no se pueden recuperar,
estos se rompen y se desechan. Segun la informacion del area deadasse puede
apreciar en el Pareto que los defectos de mayor prioridad son grieta de fabricacion y grieta

de pegue, ambos se originan en el area de colaje pero se evidencian recién en el tiempo de

presecado de la pieza.
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Figura N° 17: Diagrama de Pareto de los defectos identificados en las piezas de segunda calidad.
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Figura N° 18: Diagrama de Pareto de las defectos identificados en los desperdicios de One pieces
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En la figura N°¥, se puede apreciar que las piezas que pasan a calidad comercial han
presentado en los Ultimos 12 meses poros, grietas de fabricacion, grietas de pegue y
contaminacion de pasta. Estos defectos encontrados se baradwi en el proceso de
colaje y es ahi donde se deberia corregir.

Lo mismo sucede en la figura N%1€e puede apreciar que las piezas que se desperdiciaron
por no cumplir con la calidad minima se destinaron para romperse y botarlo. Los
principales defecis encontrados son grietas de fabricacion y grietas de pegue son defectos
gue se podria corregir en Colaje.

A continuacion, se va analizar los desperdicios en crudo en cada una de las areas de
produccén, como apoyo en la figura N° 5@ puede apreciardaonas de un One piece

gue el area de calidad de la empresa utilizé para identificar donde se generan con mayor

frecuencia las grietas o defectos.
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2L y/@ / ’14 Yisiavosie

Vista Supero

Fuente: La mpresa

En el area de colaje las grietas mas recurrentes suceden por el llene inadecuado, mala
descarga, desmoldeado que esta identificados como Fabricacion en la figura siguiente. La
zona 10, zona 25, zona 18 y zona 6 son el 80% de los desperdiciosjel@erdits que se

necesita enfocarse el supervisor y técnicos.
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Figura N° 20: Zonas con mayores grietas registradas en el area de colaje
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mmm Total ——JPorcentaje Acumulado % Porcentaje acumulado

Fuente: Elaboracion propia

Los desperdicios registrados en el area de pulido son natariaszona 10 y zona 6. Como
se puede apreciar en la siguiente figura, estas zonas acumulan el 80 % de los problemas por
lo que el supervisor debe plantear medidas correctivas y aplicarlas para disminuir los

desperdicios.

Figura N° 21. Zonas con mayores grietas registradas en el area de pulido
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mmm Total [——JPorcentaje Acumulado % Porcentaje acumulado

Fuente: Elaboracion propia

La zona mas recurrente es la 10, como es en la base se suele romper en la manipulacion del
traslado de las piezas o al encontrarse humedo por el esmaltecdsano, evaluar las

necesidades para disminuir este porcentaje.
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Figura N° 22: Zonas con mayores grietas en el area esmaltado
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Fuente: Elaboracion propia

Los desperdicios en crudo se evidencian en el area de horno en 229gna3 entre los

otros que se evidencian en la fabricacion.

Figura N° 23: Zonas con mayores grietas en el arderno
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Fuente: Elaboracion propia

2.6 DIAGNOSTICO DE LAS CAUSAS

El analisis de la causa raiz consiste en la evdnale causas inmediatas hasta llegar a las

causas primarias. Como se pudo apreciar en el capitulo anterior los problemas mas
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recurrentes y el area de colaje concentra ser el origen de las grietas y defectos. Con ayuda

de la herramienta SIPOC se podralizaaa detalle el proceso.

2.6.1 PROCESODE COLAJE: SIPOC
Este andlisis se aplica en el proceso de colaje con el objetivo de analizar e identificar

deficiencias que rodean al mismo proceso e impacten en la produccion de la pieza.

El proposito del analisis SIRDes identificar las deficiencias que rodeen al mismo proceso
e impacten en la eficiencia de la fabricacion de inodoros, se hallaron las siguientes

vinculadas al problema de incremento de desperdicios y defectos:

1 Personal de colaje menor a 6 meses guseyancuentra produciendo piezas tienen
muy baja eficiencia y alta rotacion del personal de colaje.

1 Los principales defectos y desperdicios encontrados en las piezas en el proceso se
relacionan a las grietas de fabricacion, grietas de pegue y maniputatiéh
transporte de la pieza. Todo esto se relacion6 con el método de trabajo del operario.
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Figura N° 24: SIPOC del area de Colaje
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2.6.1.1 DEFINICION DEL PROCESO

El proceso de colaje tiene como antecda preparacion de barbotina, donde se mezcla la
materia prima y valida el ajuste adecuado para colar las piezas. El proceso de colaje consta
de 3 dias: el primer dia se realiza la preparacion de molde, el llene, drene y desmolde; el
segundo dia se readi el pegue y el tercer dia se realiza el refinado. Finalmente, se da la
inspeccion de la pieza para ser movilizada al siguiente proceso de $Eada.N°27)

Figura N° 25: Limites y Proceso de Colaje

Fuente: Elaboracion ppia

Preparacidn Preparacin Inspecciony

Barhotina de Moldes movilizado

2.6.1.2 ENTRADAS (INPUTS)
Se clasificaran las entradas de acuerdo a su naturaleza de las 5M que se puede ver en la
Tabla N°6, esto permite identificar lo que necesita el proceso de colaje para transformar la

barbotina en piezas crudas.

Tabla N° 4: Entradas del proceso deColaje

Mano de Obra Materiales Método Medicién Medio Ambiente
Calor
. Secuencia de Tiempos de
Barbotina . ducei6
operaciones produccién Espacio-
Capacidad de
planta
Coladores
Humedad
Especificacioney Cantidad de
Moldes . . .
de lapieza |piezas producidg
Ventilacion

Fuentes: Elaboracién propia
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El personal a trabajar en el proceso son los coladores, ellos trabajan con los materiales de
barbotina mediante unas especificaciones de la pieza y la secuencia de opefagsones.
Gnicas mediciones usadas actualmente son la cantidad producida y el tiempo que se le da a
las actividades de proceso. El proceso requiere de un espacio distribuido por areas de
trabajo para colocar los moldes, ademas, debe contar con caracterishicaga@s como

calor, ventilacién y humedad para que se puedan obtener las piezas.

2.6.1.3 PROVEEDORES (SUPPLIER)

Los proveedores del proceso de colaje son cuatro, sobre el ingreso de personal al &rea de
colaje se encarga Capital Humano de RRHH, sobre el almaiet de las materias
primas se encarga el area de Preparacion de Barbotina y el area de moldes. Finalmente, el

area de planeamiento de produccion se encarga de la infraestructura y las mediciones.

Figura N° 26: Proveedoresi Proceso de Colaje

Proveedores Entradas

Capital humano Coladores
Area preparacior .
de barbotina Barbotina
Area de moldes Moldes

Secuencia de
operaciones

Especificaciones d PROCES(
la pieza DE COLA!

Cantidad de pieza

Area de producidas
planeamiento d

., Tiempos de
produccién de L .
Sanitarios producciéon
ani Calor
Humedad
Ventilacion

Espacio-Capacida
de planta

Fuente: Elaboracion propia

2.6.1.4 SALIDA (OUTPUT)
Las piezas obtenidas en el proceso de colaje son revisadas por los coladores y los

encargados para luego ser identificadas como buenas, defectuosas o rotas. Las piezas
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defectuosas y rotas samonsultadas con el supervisor para que puedan ser resanadas, en
caso no se puedan recuperar son depositadas para el reproceso de h#&igatiad°27)

Figura N° 27: Salidas del proceso de Colaje

Piezas buenas

Proceso de ]
Piezas rotas

Colaje

Piezas defeaiosas

Fuente: Elaboracion propia

2.6.1.5 CLIENTES DEL PROCESO (CUSTOMERS)

Los clientes del proceso son los inspectores de proceso del area de secadero, ellos verifican
mediante una inspeccién de calidad visual que las piezas cumplan con las especificaciones
del producto, en caso no presente ningéfecto o grieta, da el visto bueno para que el

personal de movilizado las levante y lleve al secadero.

Figura N° 28: Clientes del Proceso de Colaje

Piezas buenas

Inspectores de

Plezas defectuosas

Fuente: Elaboracion propia

2.6.2 DIAGRAMA DE CAUSAY EFECTO

A través del diagrammde causa y efecto, se determina que el método, que agrupa grieta de
fabricacion, pegue y manipulacion, acumula el 63% de incidencia sobre el problema de
defectos y desperdicios. Luego, el factor de mano de obra representa el 16%, materia prima
12%, medi®dn 7% y medio ambiente 2%. El desarrollo del presente proyecto de
investigacién se enfocara en el método y la mano de obra ya que son las variables que

afectan en gran medida al proceso productivo y a los objetivos de la empresa.
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Figura N° 29: Diagrama de Causa y Efectos
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Fuente: Elaboracion propia
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2.6.2.1 MANO DE OBRA
La planta de Sanitarios cuenta con 340 personas, pero en el area de colaje consta de 124
personas. Como se puede apreciar en la siguiente Tabla N° 5, la mayodaddepeasonal

son coladores y el 21% de tiene menos de 6 meses.

Tabla N° 5: Cantidad por puesto de trabajo y tiempo de permanencia

Tiempo
Menos de Mayor a Total
12M 12M general

Personal Vs Tiemg

Puestos Menos 3M Menos 6M

SUPERVISOR DE 1 1 >
PRODUCCION

TECNICO 1 1 2
ENCARGADOS 4 pal
AYUDANTE DE

COLAJE 4 14 7 5 30
COLADOR 1 14 10 a7 72
LIMPIEZA 1 1 1 3
MOVILIZADOR 1 2 8 11
Total general 7 30 21 66 124

Fuente: Elaboracion propia

Lo mostrado en la tabla N°5 es a nivel general pero especificagretaeproduccion de
One Piece han influido la rotacion de personal, eficiencia del personal nuevo y la falta de

coladores expertos en el proceso.

En el dltimo afio, las piezas rotas y defectuosas identificadas en el proceso que se hayan

originado en col&@ alcanzaron un 16% de las piezas defectuosas o rotas.

Total de Piezas Anui Piezas defectuosa
Defectuosas y Rota por Colaje
84865 13578 16%

Porcentaje 9

2.6.2.2 ROTACION DE PERSONAL
El area de colaje también es un area de alta rotacion de personal, como se puede apreciar en
la figura N°30 el promedio de 2016 y 2017 es de 5% pero entre 2017 y 2018 el promedi

aumentoé a 6.2%.
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Figura N° 30: Rotacion de personal de plantale sanitario.

Jul Ago Set Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May Jun
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Fuente: Elaboracion propia

2.6.2.3 EFICIENCIA POR COLADOR Y TIEMPO DE PERMANENCIA

Se reviso el historial de las eficiencias de los Ultimos 3 afios y compoesle ver en la

Figura N°31, se puede observar de un total de 30 coladores de One piece, actualmente
trabajando, el 30% tiene menos de 12 meses produciendo one piece obteniendo en ese
tiempo una eficiencia menor del 40%, mientras que el personal quenéesde 12 meses

ha alcanzado una eficiencia entre 30% a 70%.

Figura N° 31: Diagrama de dispersion entre eficiencia total por tiempo de produccién de One Piece
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FUENTE: Elaboracién propia
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Segun la técnica de correlacion derBean, se ha podido identificar un 0.85 de coeficiente
de correlacion por lo que estas dos variables tienen una correlacion mig) détallese

puede encontran elAnexoN°1.

2.6.3 METODO

Para desarrollar el pceso de colaje, es necesario contar con la secuencia de operaciones de
acuerdo al tipo de pieza cuyos moldes ya estan instalados de acuerdo al plan de la
produccion. Durante el dltimo afio se identificd6 un 63% como piezas causadas por el

inadecuado métodte trabajo aplicado.

Total de Piezas Anu: Piezas defectuosa :
Porcentaje 9

Defectuosas y Rota por Colaje

84865 53465 63%

Se evidencio en los resultados ciertas zonas que se relacionaban a 3 principales razones:

Grietas de Fabricacion, Grietas de pegue y Manipulacion de las piezas.

Figura N° 32: Principales causas que puedeocasionar los defectos o grietas en el proceso

Grietax
manipulacién
21%

Fuente: Elaboracién propia

- Grietas de Fabricacién: Consta del 44% del total de desperdicios que han sido
generados desde el dia de la fabricacion de la pieza, esto puede ser por mal llenado
del molde, maladescarga de la barbotina o tiempo inadecuado de secado, entre
otros. Las zonas de mayor frecuencia de grietas son zona 16, 14, 18 y 25.
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Se pude observar en el Anexo N° 3, el procedimiento actual del llene y drene que es
donde se generan las grietas deitaion.

- Grietas de Pegue: Consta del 35% de los desperdicios generados en las zonas 21,22
y 23 exclusivamente donde se pega la taza y el tanque de One piece. El método
actual se puede apreciar en el Anexo N° 5, el procedimiento actual del pegue que es
donde se generan las grietas de pegue.

- Manipulacién: Consta del 20 % de los desperdicios generados al cargar y
transportar las piezas por medio de coches. Las zonas de mayor frecuencia de

grietas son zona 6 y 10.

2.6.4 MATERIA PRIMA

Para desarrollarse el peso en el area de colaje es necesario contar con moldes en buen
estado y bajo las especificaciones adecuadas. Ademas, de contar con una adecuada
formulacibn de pasta compuesta de arcilla, caolin y feldespato para garantizar la
consistencia de las piezas eincolado. Un descuido en lo mencionado puede ocasionar
contaminacion de pasta y grietas en la zona 13,20 y 7, lo que se resume en 12% del total de
piezas registradas con algun defecto o desperdicio. En el presente trabajo no se va trabajar

esta causa pst que se priorizara las mas importante.

Total de Piezas Anui Piezas defectuosa
Defectuosas y Rota por Colaje
84865 10184 12%

Porcentaje 9

2.6.5 MEDICIONES

Los inputs de medicidon son parametros que guian el proceso de colaje. Actualmente se
consideran los tiempos de produccion como: Tiempo de llene, tiempo de conformacién y
tiempo de descarga. Ademas,cemsideran la cantidad producida por cada area de trabajo
que deberia ser la capacidad instalada pero puede que por algunos inconvenientes se tiene
gue producir con menos moldes. Del total de piezas defectuosas se identific6 un 7% con

defectos provocadgmr una medicién mal realizada en el area de colaje.

Total de Piezas Anu: Piezas defectuosa

Porcentaje 9

Defectuosas y Rota por Colaje
84865 5941 7%
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2.6.6 MEDIO AMBIENTE
Los inodoros requieren de ciertas caracteristicas para que las piezas sean buenas:

1 Humedad: las piezas al ser formadas de arcilla y agua deben mantener una adecuada
humedad y un secadiento para evitar agrietarse.

9 Calor: Las piezas en su tiempo de presecado son cubiertas con plastico o lona para
garantizar su lento secado, asi como también, el secado de los moldes.

1 Ventilacion: Los ventiladores estan instalados en el area de trddajolaje para
acelerar el secado de los moldes para que al dia siguiente pueda usarse en la
fabricacion de piezas. Sin embargo, las piezas que se encuentran en el area de
trabajo no le deben llegar el viento directamente puesto que podria provocar grietas

Las piezas son envueltas con lona o plasticos que proteger las piezas del viento.

La grieta mas representativa con un 2% del total de piezas observadas se da en la Zona 14
gue se encuentra en la posa y sucede normalmente por que le llego directawiente en

se olvidaron de tapar con lona.

Total de Piezas Anu: Piezas defectuosa :
Porcentaje ¢

Defectuosas y Rota por Colaje
84865 1697 2%

2.7 HIPOTESIS

En la presente investigacion se va a desarrollar una hipétesis principal, la cual es:

Al mejorar el método de trabajo y controlar el proceso de colaje, se incrementara la

eficiencia generando mayoompetitividad a la empresa en el sector ceramico.
Sin embargo, también se desarrollaran hipétesis secundarias:

a) Al mejorar el proceso de colaje, se podra incrementar el nivel de produccién de la
planta.
b) Al elevar la competencia de los trabajadores, sérg mejorar la calidad del

producto final.
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Para poder afirmar o rechazar la hipotesis es necesario identificar las variables y poder

medirlas a través de los indicadores que a continuacién se muestran en la matriz de

consistencia de la tabla N°9.

PROBLEMA

OBJETIVO

HIPOTESIS

VARIABLES

INDICADORES

¢Mejorar el proces
de colaje, se
incrementara la
eficiencia de la

Analizar los puntog
criticos del procesd

de colaje para
incrementar el nive
de la produccion er

Al mejorar el
proceso de colaje,
se podra
incrementar el nive
de produccién de 14

Productividad.
Nivel de produccio

Cantidad de pieza
estandar ingresadg
al almacén. Cantidg

de piezas
comerciales
ingresadas al

competencias del
recurso humano,
mejoraria la calidaq
del producto final?

para mejorar la
competencia del
recurso humano y

asi mejorar la
calidad del product

final.

competencia de |0os

trabajadores, se

podra mejorar la

calidad del product
final.

lanta? .
P planta. planta. almacén. Mermas d
produccion.
Analizar el métoddg
de trabajo del
. Al elevar la
¢Elevar las proceso de colaje

Nivel de
competencia de lo
trabajadores.
Calidad de productq

Eficiencia de los
trabajadores.
Porcentaje de piezg

estandar.

Fuente: Elaboracion propia

Segun lo analizado en la matriz de consistencia, el principal problema es mejorar el método
de trabajo y aprendizaje del proceso de colaje para asi increneneoductividad y
competitividad de la empresa. Se busca a través de la Ingenieria de métodos y el programa

de capacitacion interna para la validacion de la hipotesis que se presentara en el siguiente
capitulo.
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3 PLANTEAMIENTO DE LA PROPUESTA DE SOLUCI®
La orientacion del presente trabajo va hacia la mejora de las eficiencias en los procesos
productivos, se han resaltado en el capitulo anterior, los aspectos organizacionales de

procesos que hacen ineficiente el proceso de produccion.

En este capitulo sevaluard el método de investigacién y el procedimiento que se debe
realizar para poder afirmar y/o descartar la hipotesis planteada y de esa manera analizar si

las variables de productividad y método se encuentran relacionadas.

3.1 PLANTEAMIENTO DE LA MEJORA

El plan de mejora se desarrollara en el proceso de colaje debido que aqui se concentraba el
63% de desperdicios por grietas de pegue, manipulacion y pegue, ademas, la ineficiencia de
los coladores nuevos tuvo un impacto en los desperdicios en un 16%sfoasa propone

la ingenieria de métodos como propuesta de mejora.

La siguiente figura resume lo analizado y las propuestas de solucion que se desarrollardn en

detalle:
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Figura N° 33: Resumen del problema, causas y propuestas.

PROBLEMA EFECTD CALSA CALUSA - RAIZ METODOLOGIA REFERENCIAS
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GRIETAS DE impacto de la
% FABRICACION, PEGUE ¥ mummrgum capacitacién interna en
e 63% la productividad y
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INCREMENTO DE procesos productivos
DESPERDICIOS ¥ o
INADEDUADD M [ul]
DEFECTOS @ "“"“5“'“;':““‘“‘5" ED et Caso de éxito: FRISA 2009
INGENIERLA DE
'““E:;ﬂ“ o TIEMPO VARIABLE DE M"““%E METODOS Estudio de
DEFECTUOSAS DESPAOLDE 73 INCENTIVOS movimientos en la
recoleccidn manual de
naranjas en Caldas
IMPACTO ECONOMICT % Colombia 2016
CONTROL DE L& AUSENCIA DE CONTROL
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3.1.1 CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION
El tiempo destinado para la implementar la propuesta es de 3 meses guadesapreciar en la figura N°En este tiempo se puede
implementar como mediante un piloto las propuestas de megoMétbdo de trabajo y Gestion de Calidad, mas no se va poder

implementar la capacitacion interna de personal nuevo puesto que deberia de hacerse en 21 meses, por lo tanto, est&a propuesta

validara mediante una simulacion.

7. Sequimiento del desempefio del método propuesto

Inspectores/Encargados

JUNIO JULIO AGOSTO
PROPUESTA DE MEJ)RA ACTIVIDADES RESPONSABLE |DURACION (Dids) 1S 25 3 45 1S 25 35 45 1S 25 35 45
1. Formaci6n de equipo de trabajo y plan de trabajo. ~ [Jefe de planta 1
2. Recopilacion yregistro de informaci6n Equipo de trabajo 4
3. Andlisis del método del rabiajo actual Equipo de trabajo 5
1. Mgtodos de trabajoj, Realizar una propuesta de rahajo propuesto Equipo de iabajo 5
5. Evaluar el método de trabajo propuesto SupervEncarg/ Inspec 5
6. Capacitacion del método de trabajo propuesto Inspectores/Encargados 36 dias

Todos los dias

2. Capacitacion para per

1. Entrega de material. Inspectores/Encargados 1
2. Explicacion del proceso de aprendizaje e incentivos. | Inspectores/Encargados 1
3, Explicacion mediante la préctica. Inspectores/Encargados 3

4. Evaluacion mediante retroalimentacion,

Inspectores/Encargados

nuevo
5. Inspeccion del metodo de trabajo Inspectores/Encargados 1
6. Retroalimentacion de rendimiento de personal. Inspectores/Encargados 1
7. Evaluacion de mejoras en el metodo de trabajo. | SupervEncarg/ Inspec 2

Todos los dias

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.2 IMPLEMENTACION DE METODO DE TRABAJO
Esta propuesta se va realizar con la formacion de equipo de 5 personas lideradas por el Jefe
de PlantaSedesarrollaraos siguientes pasos:

a) Seleccion del proyecto a realizar.
Es fundamental que todo el equipo conozca los objetivos de este proyecto y dediquen su
esfuerzo para contribuir con la mejora de la empresa. También, se organizara al equipo para
realizar cada paso dafoyecto.

b) Recopilacion y registro de la informacion del método de trabajo actual.
La empresa cuenta con cartillas de procedimientos de colaje de One piece que se
desarrollaron el 2015, pero se actualizardn y se registraran mediante diagramas de
operacions. Se debe tener en cuenta que el proceso de colaje de One piece consta de 5
procedimientos: Preparacion del molde, llenado y drene, pegue de tanque y taza, desmolde
y refinado.
Los procedimientos de las otras piezas seran necesarios levantar desded@ymaaras
de flujo.
La metodologia que se usar es la filmacion de los procedimientos de los operarios que
cuenten con la eficiencia mayor.

C) Analisis del método de trabajo actual.
Se compararan las cartillas actuales con las filmaciones realizadagarmsos expertos.
Las diferencias encontradas se discutiran y si es Gtil se incluira en el procedimiento nuevo.

d) Desarrollo y seleccion de alternativas para el método de trabajo propuesto.

Se armara el nuevo procedimiento de trabajo de cada proces@jgeycatra revisado por
el supervisor del area y todo su equipalemas serd aprobado por el gerente de

produccion.

e) Adopcion del nuevo método de trabajo propuesto.

Después de que la propuesta de procedimiento de trabajo haya sido aprobado se realizaran
las capacitaciones con el personal. Los encargados seran los que realizaran esta
capacitacion y los inspectores validaran que las personas capacitadas cumplan con el nuevo

procedimiento.
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La realizacién de la capacitacion, la entrega del material ser&radgipor un formato y su
finalizacion ser& validada con la firma del operaEibbmodelo de formato se encuentra en

el Anexo3.

f) Evaluacion del nuevo método de trabajo propuesto y seguimiento de

desempeiio.

La evaluacion se iniciara junto con la otra praggaele mejora de la gestion de calidad que

se desarrollara mas adelante al igual que el seguimiento del desempefio.

Estos cambios en el procedimiento se realizaron mediante un piloto en tres areas de trabajo
con un operario cada uno, los resultados sesacidron en la eficiencia diaria del personal
entre el area de colaje y movilizado. Como se puede observar en la Figura N° 48, el colador

C101 dejo de producir desde el 21, por lo que ya no se pudo evaluar a esa persona.

3.1.2.1 ANALISIS DE DIAGRAMA DE ACTIVIDADES
Se han evaluado los diagramas de analisis de procesos que se encuentran en los anexos N°

2,3 ,4 ,5y 6 de donde se han desarrollado los siguientes cambios:

Cambio N° 1: Proceso de Preparacion de Molde de Taza y Tanque.

Preparacion de
Molde de Taza Llene y Drene Desmolde Pegue Refinado
Tanque

Objetivo: Evitar las grietas dfabricacion por que se pegue las pasta al molde por su

degaste y que el exceso de talco pueda provocar una grieta en pre secado o junto a un mal

lavado poca adherencia al esmalte.
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Figura N° 35: Comparacion de la preparacion demoldes entre el método actual y la propuesta.

SITUACION ACTUAL PROPUESTA DE MEJORA
Colocar los aleros que conforman de la base del tanque, 1lote Colocar los aleros que conforman de la base del 1 lote
tanque.
Aplicar agua turbia en el canal formado porlatapay 1lote Aplicar agua turbia en el canal formado por la
embolo A
tapa, embolo,el perimetro del tanque que 1 lote
Aplicar agua turbia al interior del tanque que conforma la 1lote gonfgrma la caig de 3gua.
cajadeagua 3
a S .
1 unidad
Aplicar agua turbia en el perimetro del tanque y en el area 1lote
que conforma I3 caja de agua.
Aplicar la mezcla con en el canal formado por los 1 lote
Preparar talco liquido Tunidad componentes del cabezal
Limpiar &l exceso ge talco gel moide conuna
Aplicar Ia mezcla con en el canal formado por los 1lote i 1 lote
componentes del cabezal orocna, antes gel liene
Colocar el molde de |a tapa sobre el molde del
Colocar el molde de |a tapa sobre &l molde del cuerpo Tlote 1lote
cuerpo

Fuente: Elaboracion propia

Cambio N°2: Proceso de Llene y Drene

Preparacion de
Molde de Taza Llene y Drene Desmolde Pegue Refinado
Tanque

Objetivo: Generar autonomia en el operario, se capacitara para que pueda manejar los

tiempos de conformacién para el adecuado espesorplezia. Se puede encontrar en el
Anexo N° 3.

Figura N° 36: Comparacion del pegue entre el método actual y la propuesta.

Fuente: Elaboracion propia
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