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RESUMEN
El presente trabajo tiene como objetivo elaborar una propuesta de mejora en el
proceso de Colaje en la Planta de Sanitarios de una empresa manufacturera de
piezas sanitarias y accesorios de bafio, esto con el fin de eliminar las causas
principales que resultan en defectos visibles en la pieza a lo largo del proceso

productivo. El trabajo se compone en los siguientes capitulos:

El capitulo 1 inicia describiendo los antecedentes de la empresa en estudio y

dar conocer la cartera de productos de sus procesos productivos.

En el capitulo 2 se describe brevemente el &rea a analizar y su organizacion
propiamente dicha. Posteriormente, se muestra los sintomas y causas para
formular el problema general asi como el objetivo general y sus objetivos
especificos. Este capitulo culmina con la presentacion de la justificacion,
alcances y limitaciones que se suscitan durante el desarrollo del presente

trabajo.

En el capitulo 3 se muestra el marco teérico mediante los antecedentes de
origen nacional e internacional asi como las bases tedricas que muestran

conceptos que se manejaron durante el desarrollo del trabajo.

En el capitulo 4 se describe la metodologia de investigacién la cual es de
caracter no experimental descriptiva. La metodologia utilizada ha sido "El

procedimiento basico para el estudio de trabajo".

En el capitulo 5 se desarrolla el presente trabajo utilizando la ingenieria

métodos y las acciones de mejora correspondiente a la etapa Establecer.

Xi



En el capitulo 6 se justifica la solucién escogida estimando los resultados una

vez implementada la propuesta.

En el capitulo 7 y 8 se muestra el beneficio estimado aplicando la propuesta de
mejora asi como el presupuesto para la inversion y se citan las conclusiones y

recomendaciones respectivamente para cada capitulo.

El capitulo 9 contiene los anexos citados durante el desarrollo del trabajo.

Palabras claves: Método, Defecto, Barbotina y Rotura.
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INTRODUCCION
Para nadie es desconocido que las organizaciones atraviesan importantes
momentos y retos de crecimiento econémico en la regién, en un entorno donde
la apertura de mercados nos genera estar inmersos en un proceso de
globalizacion. Dicha globalizacion nos enfrenta a un mercado competitivo, en el
cual las empresas dia a dia deben ser mucho mas flexibles a mercados
cambiantes y eficientes en la gestion de sus procesos productivos para asi
poder entregar productos que satisfagan las necesidades reales de sus clientes.
En el Perd, las empresas fabricantes de sanitarios y accesorios de bafo
necesitan constantemente mejorar en sus procesos de produccion debido a que
las materias primas que usan y los productos WIP (Work in process) son
fragiles pues nos referimos a ceramica y cuya estética post-coccion en la loza

vitrificada supone un alto valor para el cliente

Esta afirmacion se ve reflejada en un alto porcentaje de Rotura (Defectos) y
Scraps sélidos que se obtienen de los procesos de produccion.

La empresa ha invertido en la implementacion de un ERP SAP y en auxiliares
(digitadores) lo cual enriquece con informacion para levantar indicadores e
inventarios, lo cual facilita la recopilacion de informacién para su posterior

analisis.

Dada la oportunidad de realizar mejoras en un sector poco investigado el
presente trabajo de suficiencia propone la mejora de proceso critico (Colaje),
pues el objetivo principal es reducir productos defectuosos siendo esto reflejado

en los indicadores que maneja la Gerencia de produccion.
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CAPITULO 1: ANTECEDENTES DE LA EMPRESA
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1.1

Figura 1 Mapa de ubicacion de la empresa

Ubicacién de la empresa

Direccion Planta: Urb. Industrial Las Praderas, Lurin, Lima.

Mapa de ubicacién:

Fuente: Google Maps

1.2.

1.3.

Giro de la empresa:

La empresa diseia, fabrica, comercializa y ofrece servicio post-venta de
griferias, sanitarios y accesorios de bafio de uso doméstico e
institucional, con 43 afios operando en el Pera. El presente trabajo esta
enfocado en los procesos circunscritos en la Planta Sanitarios

Tamafo de la empresa

La empresa en estudio la conforma una cantidad de trabajadores dentro
del rango de 100 a 499 por ello califica como una mediana empresa, esto
es adoptando el criterio de la OCDE (Organizacion para la Cooperacion
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1.4.

1.5.

Econdémica y el Desarrollo). La empresa cuenta con 2 Plantas: Sanitarios

y Griferias

Respecto a Planta Sanitarios, lo conforma 217 operarios distribuidos

respectivamente en cada proceso. Ver Tabla 1.

Tabla 1 Cantidad Personal Operario

Area Cant. Operario
Preparacién de Barbotina 10
Preparacién de Esmalte 4
Colaje 72
Movilizado / Secadero 7
Pulido 24
Esmaltado 24
Carga de Horno 17
Clasificado / Resane 23
Ensamble 9
Pruebas Hidraulicas 9
Moldes 11
Matriceria 5
Almacén 2

Total Operarios 217

Fuente: Elaboracion propia

Breve resefia histérica de la empresa
La empresa inici6 con sus operaciones en el afio 1975, se cre6 con el
objetivo de establecerse en el Peru e instalar una moderna planta

industrial dedicada a la fabricacion y comercializacion de griferias.

En el afio 2014 se alié con una empresa del mismo rubro para obtener
mayor participacion en el mercado por segmentos, incrementar sus
ventas y fortalecer las marcas mas prestigiosas del mercado de griferias,
sanitario y accesorios para bafio llegando a ser preferidas por el mercado

nacional y extranjero.

Organigrama de la empresa
Respecto al aspecto organizativo, se puede clasificar en los siguientes 4

niveles:

16



e Nivel Directivo / Gerencial: Esta conformado por los mas altos
responsables de cada una de las 7 gerencias (General, Proyectos
Industriales, Comercial, Administracion y Finanzas, Planta (Produccion) y

Logistica.

¢ Nivel Ejecutivo: Esta conformado por los responsables de las jefaturas,
los cuales deber dirigir y tomar decisiones para cumplir los objetivos
establecidos por sus superiores. En Planta es conformado por 2

personas: Produccion y Calidad.

e Nivel Medio / Administrativo: Estd conformado por el personal
administrativo, superiores de alto rango, analistas y practicantes, los
cuales se encargan de planificar y controlar de acuerdo a las funciones

asignadas. Estd compuesto por 20 personas

¢ Nivel Operativo: Se encuentran los colaboradores de Planta cuyas tareas
forman parte del proceso productivo y del staff de apoyo como el

personal de limpieza y de seguridad. Estd compuesto por 221 personas.

El personal se distribuye en el siguiente organigrama (Figura 2).
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Gerencia General

v

Gerenciade
Proyectos
Industriales

A A y A4

Gerenciade Gerenciade Gerencia
Planta Logistica Comercial

Finanzas

Gerenciade
Administracién y

y
Jefatura de

Jefatura de Calidad Compras

Produccion

. Analistas Materia
Supervisores ) Ventas
Prima

Inspectores

ﬂ

Publicidad Finanzas

[y

Post-Venta Contabilidad

|

I
[l
[pdali]

Analistas

Practicantes Almacenes

Despachos

Servicio al Cliente

Figura 2 Organigrama de la empresa
Fuente: Gerencia de Planta y Planeamiento de la empresa.

1.6. Mision, Visién y Valores

1.6.1. Mision

Mejorar la calidad de vida de las personas satisfaciendo sus expectativas en
bafios y 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.

1.6.2. Vision

Ser la empresa lider del mercado peruano en soluciones para bafos y 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.
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1.6.3. Valores

Los principales valores que rigen las personas dentro de la empresa son:

Integridad: Una empresa integra es aquella que se guia por solidos
principios, los que defender& ante cualquier circunstancia, actuando con
transparencia y honestidad, pensando en el beneficio de la empresa, sin

beneficio personal.

Innovacion: Explorar, experimentar y aprender, alcanzando soluciones
novedosas y aprovechando las oportunidades que ayuden a mejorar la

calidad de los productos, procesos, bienes y servicios.

Respeto: Aceptar la diversidad cultural, religiosa, de género y ser
tolerante. Tratar de manera respetuosa a todos los colaboradores de la
empresa y cuidar las instalaciones y servicios de la empresa como si

fueran propios.

Excelencia trabajando en equipo: Busqueda constante para alcanzar el
objetivo comin que nos une, convencidos que trabajando en equipo

lograremos resultados extraordinarios.

Seguridad: Realizamos todas nuestras actividades pensando en nuestra
seguridad y la de nuestros compafieros, para poder regresar a casa

sanos y salvos.

Orientacion al cliente: Auténtica predisposicidén y entrega para entender
las necesidades de clientes internos y externos y brindarles una

experiencia extraordinaria.
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1.7. Productos y Clientes

1.7.1. Productos
En la Planta de sanitarios, se manufactura una familia de productos las cuales

se clasifican de la siguiente manera:

e One Piece (6 modelos)
e Taza (5 modelos)

e Lavatorio (6 modelos)
e Tanque (3 modelos)

e Pedestal (2 modelos)

e Ovalin (4 modelos)

e Bowl (3 modelos)

e Urinario (1 modelo)

e Accesorios de bafo: Papelera, Jabonera, Perchero y Toallero.

Familia de productos

ONE PIECE
TANQUE

OVALIN

4
TAZA
LAVATORIO
BOWL

URINARIO
PEDESTAL
TOALLERO

N

\

ACCESORIOS: JABONERA,
PAPELERA, PERCHERO Y

Figura 3 Familia de Productos

Fuente: Elaboracion propia
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Cabe resaltar la empresa en su historial maneja mas de 60 modelos; sin
embargo, los modelos mencionados arriba por familia de producto, son los
vigentes que se fabrican en planta actualmente, dependiendo de la demanda
del cliente los modelos “No vigentes” pueden ingresar nuevamente a produccion

o disefarse otro modelo los cual requeriria crear su item en el ERP SAP.

Presentado la familia de productos de la empresa, en la figura 4 se procede a
mostrar las unidades vendidas por familia de producto basado en un registro
histérico de ventas acumulado desde Enero a Junio de los afios 2015, 2016 y
2017; esta figura evidencia un crecimiento en las ventas de One Piece para el
2017 siendo el producto con mayor margen de contribucién y con mayor precio

de venta que el resto de piezas chicas.

Piezas vendidas por familia de producto
40000 40000
35000 35000
30000 30000
€ 25000 25000
@ 20000 20000
& 15000 15000
& 10000 10000
5000 5000
0 One . . L 0

Piece Taza Tanque Lavatorio Bowl Ovalin Urinaric = Pedestal

2015 22070 34284 30450 33762 3187 5056 2086 19961

= 2016 23478 16556 21474 23898 12371 6604 1468 31006

—e—2017 25172 18835 22379 28876 12762 6224 1692 31717

Figura 4 Piezas vendidas por familia de Producto
Fuente: Gerencia de Planta y Planeamiento de la empresa

1.7.2. Clientes

Los clientes directos son de dos tipos: mayoristas y consumidores finales. Los
mayoristas son los que solicitan una mayor cantidad y variedad de la familia de
productos, por ejemplo las empresas constructoras las cuales en sus proyectos
de urbanizaciébn contemplan la zona de bafio, o para las diferentes

comercializadoras o retails. Para resumir este tipo de consumidores son
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basicamente del sector construccion y de consumo masivo en materiales de

construccion.

A los consumidores finales se les contacta directamente por medio de las
distribuidoras o por la tienda - showroom de la empresa, dichos consumidores

se les considera como personas juridicas con un poder de compra limitado.

1.7.3. Premiaciones y certificaciones

2015: La empresa fue ganador del Reddot Design Award, concurso

desarrollado en Alemania, donde postularon mas 5000 participantes.

&

reddot design award

winper 015

gy ienda

Figura 5 Premiacion Reddot design award 2015
Fuente: Buscador Google

1.7.4. Relacién de la empresa con la sociedad

La empresa desarrolla sus procesos respetando las normativas ambientales en
favor del entorno ecoldgico.
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CAPITULO 2: DEFINICION Y JUSTIFICACION DEL PROBLEMA
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2.1. Descripcion del area analizada

2.1.1. Colaje

El area analizada es el area de Colaje, que se encarga de moldear la Barbotina
(liquida) vertida en el molde de yeso lo cual supone una eficiente evacuacion de
agua del cuerpo vertido por la capilaridad que la porosidad del molde de yeso

propicia y la tension superficial de la Barbotina.

Se transforma la barbotina (liquida) en una pieza ceramica acabada para ser

secada.

La barbotina es la pasta ceramica compuesta por diferentes materias primas

citadas en la tabla 2:

Tabla 2 Materias primas de la Barbotina

Materia Prima Aporte en la formulacién de la Barbotina Tipo
Cahuadéan
Arcillas Minerales inicos que facilitan la conformacion debido a su Hycast
plasticidad V4
Chamis
Caolines Arcilla blanca que aporta en la plasticidad de la barbotina y Prosper
ademas apoya en la absorcion y estabilidad en su forma Pino
Agua blanda Ayuda a la dispersion de particulas en conjunto con el silicato
Feldespato Fundente, pues baja el punto de fusion de la Barbotina
. . Deflocula la barbotina dispersando las particulas, aumentando su
Silicato de calcio fluidez

Fuente: Laboratorio de Calidad

Mediante la tabla 3, se muestra la capacidad por colada como resultado de

multiplicar cantidad de moldes instalados por la cantidad de cavidades.
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Tabla 3 Capacidad de produccién Colaje (Diario) excepto acc. y tapas

Capacidad de produccion Colaje (Diario) x 1 Colada

Pieza

One Piece
Taza
Lavatorio
Tanque
Pedestal

Bow |

Ovalin
Urinario

Método de Llene
Banca / Bateria
Banca / Bateria
Bateria

Bateria

Bateria

Bateria

Banca

Bateria

Bateria

N° Moldes

386
416
158
195
58
36
47
34
24

1

PR R W0WWR We

N° Cavidades

Piezas coladas
386
416
474
195
174
108
47
34
24

1858

Fuente: Elaboracién propia

2.1.2. Organigrama del area

El 4rea de colaje cuenta con

supervisor de colaje.

De los 69 operadores coladores, 30 producen One Piece.

69 operarios coladores, 3 encargados y 1

Supervisor

Encargado
(One Piece y
Piezas chicas)

Op. Colador One
Piece

Op. Colador Pieza
Chica

Encargado
(One Piece)

Op. Colador One
Piece

Encargado
(One Piece)

Op. Colador One
Piece

Figura 6 Organigrama del area

Fuente: Elaboracién propia
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2.2.

Definicion del problema

2.2.1. Sintomas:

En la planta de sanitarios se ha identificado las siguientes dificultades que se

estan ocasionando, y han motivado que realice el estudio al proceso de Colaje.

Incremento de productos defectuosos: Hay niveles significativos en
%Calidad inferiores al Estandar tales como % Comercial (productos con
defectos superficiales como esmalte recogido, grietas minimas, etc.) y %
Rotura (productos con defectos de grietas o deformaciones

pronunciadas).

Llamadas de atencién: La gerencia de produccion presiona a
supervision de produccion a identificar las causas y mitigar los
problemas, dado que se ocasionan incumplimiento con el plan de

Produccioén.

Incumplimiento de Plan de produccion: El area de PCP disefia un
plan de produccion en basado en prondsticos y pedidos, al incumplirse

los plazos de entrega genera reclamos y malestar a los clientes.

2.2.2. Causas

Se ha identificado las causas principales en el proceso actual se genera

muchos productos defectuosos lo que disminuye el nivel de productividad y la

relacion que existe entre el conjunto de factores que causan el problema se

pueden clasificar en 5 categorias:

Mano de obra: El personal operario ingresante que trabaja en la Planta
no es capacitado en base a un plan de capacitacion y seguimiento
cuantificado en métricas lo que genera una formacion que resulta en un

rendimiento deficiente, asi como una actitud negativa

26



e Métodos de trabajo: EI personal operario trabaja en base a su
experiencia siguiendo los pasos basicos; sin embargo, cada trabajador
utiliza su propio procedimiento, no existiendo estandares para desarrollar

cada una de las tareas.

e Maquina: La gestidbn en el mantenimiento no cuenta con un plan de
mantenimiento preventivo en ciertos equipos tales como extractores,
compresor de aire comprimido y bombas, cuya deficiencia en su

rendimiento compromete a la calidad del producto.

e Entorno: La Humedad relativa (%) y Temperatura del ambiente (C°)
condicionan a efectuar ajustes en a fin que no comprometa a la calidad
del producto. Esto ocurre especialmente en los cambios de estacion, lo

gue origina cambios en los tiempos del proceso.

e Materiales: El comportamiento de la Barbotina (pasta ceramica) en
Colaje no favorece en la ejecucion del proceso, por lo que
constantemente se efectlan muestras y posteriores ajustes en la receta

de preparacion.

2.2.3. Diagrama Ishikawa

Con la finalidad de determinar las causas que generan el problema y sus
implicancias en el alto nivel de productos defectuosos, se recogié informacion
entre los operarios y encargados en el proceso de Colaje, se analizaron los
datos mediante el diagrama de Ishikawa que nos permite representar de
manera global el problema generado “Productos defectuosos” en el proceso de

Colaje en la figura 7.
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Herramientas Mano de obra

No tienen conocimiento
detallado de sus

Herramientas defectos

insuficientes

Actitud
negativa
Estado de
moldes Personal
desmotivado
Ausencia de capacitaciony
seguimiento de personal
Baja productividad
Estacion de
trabajo
desordenada
Métodos de trabajo
distintos entre
operarios
Variabilidad en el
comportamiento
de Barbotina
Temperatura Tiempos del
de ambiente proceso no
estandarizados
Medio ambiente Material Método
e instalacion

Diagrama 1 Ishikawa "Baja productividad"
Fuente: Elaboracién propia
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2.2.4. Definicion del problema

Por lo descrito se procede a formular el problema de la siguiente forma:

2.2.4.1. Problema general
e ¢De qué manera la propuesta de mejora en el proceso de Colaje en una

empresa productora de ceramicos permite incrementar su productividad?

2.3. Objetivos: general y especifico

2.3.1. Objetivo general
e Proponer la mejora en el proceso de Colaje en una empresa productora

de ceramicos para incrementar su productividad.

2.3.2. Objetivos especificos
e Describir como se llevan a cabo el proceso de Colaje en la empresa

productora de ceramicos para incrementar su productividad.

e Definir las acciones de mejora a realizar en el proceso de Colaje en la

empresa productora de ceramicos para incrementar su productividad

2.4. Justificacion
La presente investigacion es importante porque la empresa esta atravesando
por una serie de problemas que necesita dar solucibn mediante la propuesta de

mejora de su proceso.

El realizar la mejora del proceso de Colaje va a permitir el nUmero de sanitarios

defectuosos y por lo tanto mejora la productividad.
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2.4.1. Pertinencia

Mediante la propuesta de mejora al proceso de Colaje, se justifica por la
importancia y pertinencia de reducir sanitarios defectuosos para la empresa
productora de cerdmicos y mejorar el cumplimiento de obligaciones de corto

plazo y mejorar sus resultados.

2.5. Alcances y limitaciones

2.5.1. Alcances
El estudio se ha realizado en el &mbito de produccion de un tipo de sanitario
denominado One Piece y todos los resultados obtenidos estan orientados hacia

este producto.

2.5.2. Limitaciones
La limitacién que se ha encontrado es el tiempo para conocer los resultados de
los ajustes aplicados en el proceso de Colaje de One Piece pues hay un

seguimiento de hasta 11 dias hasta que salga del horno con loza vitrificada.
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CAPITULO 3;: MARCO TEORICO
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3.1. Antecedentes Nacionales e Internacionales

3.1.1. Antecedentes Nacionales

Segun Titto (2018), en su propuesta de “Mejora de una empresa de
produccion de sanitarios y accesorios de bafio en Lima Metropolitana” —
Pert 2018, menciona como objetivo reducir desperdicios de esperas y en el

proceso de fabricacion esto orientado a la eficiencia de la planta.

Basandose en herramientas de la estrategia Lean Manufacturing que en su
trabajo consta de Poka-yoke, Kanban y TPM (s6lo Mantenimiento preventivo)
las cuales permiten eliminar desperdicios para un mejor aprovechamiento de los

recursos de la empresa.

De acuerdo a su diagndstico llego a la conclusion que debe reducir la rotura en
planta y mejorar su eficiencia, o que ha causado que se dilaten los tiempos de
espera, reprocesos Y flujo estancado por piezas no criticas que perjudican el

cumplimiento del plan de produccion.

Con la propuesta de implementacion busca reducir la rotura de stock entre los
procesos y condicionar al area de produccion para que pueda planificar mejoras
continuas en sus lineas de produccion siendo esto reflejado en los indicadores
gue maneja la gerencia de producciéon y en el ahorro anual que se generaria por

los cambios e implementacion de mejoras.

Comentario: Se rescata esta propuesta pues aunque tiene un enfoque a
mejorar la eficiencia, el autor pretende emplear herramientas Lean e involucra

capacitacion a los trabajadores.

Segun De la Jara (2012), en su investigacion experimental de “Analisis y
mejora de procesos en una empresa embotelladora de bebidas
rehidratantes” — Peri 2012, menciona como objetivo la optimizacion de los
procesos de producciéon en términos de aumento de produccion, reducciéon de

costos, incremento de la calidad y de la satisfaccion del cliente.
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Basandose en la metodologia SMED propia del Lean Manufacturing, permite
reducir significativamente el traslado de herramientas, que se incurre para el
cambio de formato, utilizando carro portaherramientas y ajustes en los sensores
y equipos, efectuados en el instante mediante winchas, marcando con color los

topes.

Basandose en los limites de control permite mediante su control evitar desde la
fuente que se genere mermas, esto lo ha aplicado para controlar la variable
peso de los conos, lo que da forma a la bobina de etiquetas, y establecer
politicas con el proveedor, de manera que solo acepte un 1% de desviacion en
el nimero de etiquetas. De acuerdo a su diagnostico llego a la conclusion de
que existe un tiempo excesivo por paradas lo cual ha originado pérdidas en el
rendimiento de su produccién al comportarse como un sistema continuo y altos
porcentajes de mermas que representa pérdidas para la empresa en lugar de

agregar valor al producto

Con la investigacion experimental se redujo el cambio de formato en 114 min lo
gue se tradujo en un ahorro en 6 horas disponibles para la producciéon y ahorros
de costos de insumos en un 51.63% en promedio por reduccion de mermas de

botellas, tapas y etiquetas.

Comentario: Esta experiencia provee conocimientos tedricos y practicos

provechosos para aplicar herramientas orientadas mejorar la productividad.

Segun Avalos (2017), en su investigacion experimental “Aplicacion del Kaizen
para la mejora de la calidad del producto en las lineas de produccion de
impresion en la empresa Contémetros Especiales S.A.C.” — Peru 2016,
menciona como objetivo reducir el nimero de reclamos y el nimero de no

conformidades internas en el proceso de impresion.

Basandose en el enfoque del Kaizen utiliza la metodologia PDCA lo cual
permite estandarizar el proceso de impresion mediante una relacion Pre-prensa

| Prensa, esto implicé estandarizar parametros de las diversas variables que
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pueden afectar al producto final, por ello se implementé como parte del proyecto
un software denominado Fingerprint, precisamente para soportar esa base de

datos.

De acuerdo a su diagndstico llegé a la conclusidon que existe un alto indice de
tiempo por set-up (min) que involucra el tiempo por la puesta en marcha desde
la regulacién de la impresora hasta la aprobacion del trabajo y alto nivel de
scrap (kg) referido a la cantidad de material virgen e impreso por motivos de
parada de maquina, ajustes, registros y matizado de colores; esto supone
pérdidas tangibles para la empresa asi como disconformidad de los cliente

quienes pueden optar por la competencia.

Con la investigacién experimental se redujo los productos no conformes en un
46% con respecto al 2do trimestre del afio 2016, los productos observados en
un 7% con respecto al ler semestre del afio 2016 y una reduccion del nivel de

reclamos en el 3er trimestre en un 43%.

Comentario: Se rescata la consistencia del plan de trabajo en esta experiencia
profesional para implementar un nuevo sistema, involucrando a los operadores

y capacitandolos, con miras a mejorar la calidad en el proceso.

3.1.2. Antecedentes Internacionales

Segun Gonzalez (2004), en su trabajo de grado “Propuesto para el
mejoramiento de los procesos productivos de la empresa SERVIOPTICA
Ltda” — Colombia 2004, menciona como objetivo reducir los Lead Time de
produccion, mejorando los tiempos de los procesos de produccion utilizando las

herramientas de la ingenieria industrial.

Basandose en el estudio del trabajo, utilizé las técnicas del estudio de métodos
y medicion del trabajo, las cuales permiten mejorar los métodos de trabajo
mediante el registro y examen critico y determinar los tiempos invertidos por un

operario calificado, respectivamente. En la practica considera redistribucion de
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Planta, orden de flujo, combinacién de actividades y mejoras en las condiciones

de trabajo.

De acuerdo a su diagnéstico llegd a la conclusién que existe en promedio un
71.86% de trabajos atrasados en el 1ER trimestre del afio, correspondiente a
los trabajos de bisel, talla y talla + bisel dado que estos son los mayoritarios.
Esto supone mayor consumo de recursos como horas hombre, materiales y
energia cuales suponen mayores gastos y peor aun generan disconformidad al

cliente.

Con la propuesta de implementacion busca mejorar su eficiencia al punto de
conseguir 20 trabajos promedio adicionales bajo un escenario optimista,
durante los 290 dias hébiles que se trabajan.

Comentario: La aplicacion de la metodologia del estudio del trabajo es

relevante pues en el trabajo se sigue las mismas etapas.

Segun Pérez (2011), en su proyecto de grado “Mejoramiento de los procesos
productivos de la empresa ACCECOL Ltda” — Colombia 2011, menciona
como objetivo minimizar el tiempo de respuesta y creacion del flujo continuo en
la produccién de accesorios de vidrio templado, para ello se focaliz6 en las
lineas de manijas, puntos, botellas y chapetas-bisagras como pilotos de mejora

cuales representan cerca del 70% de la produccién en la empresa.

Basandose en la filosofia Kaizen, técnica 5S, Kanban y herramientas de
estandarizacion como parte de la estrategia Lean Manufacturing las cuales
permiten eliminar desperdicios para un mejor aprovechamiento de los recursos

de la empresa y un aumento en la productividad.

De acuerdo a su diagnostico llega a la conclusion que existen altos niveles de
inventario, altos T. de paradas no programadas, altos % de merma, y
sobreproduccién por una ineficiente planificacion que generan pérdidas a la

empresa
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Con la investigacion experimental mejoré su eficiencia, en el proceso de corte
CNT redujo los tiempos de proceso en un 90.82% en promedio por producto y
redujo T. de recorridos en un 55.43% de acuerdo a la nueva distribucion de
planta, se redujo las érdenes no despachadas hasta un 2.43% y se redujo los
tiempos de ciclo de fabricacion de chapetas, bisagras, manijas, botellas y

puntos a un 45.01%.

Comentario: Se rescata esta experiencia profesional por la aplicacién de

herramientas para aprovechar mejor sus recursos y mejorar su productividad.

Segun Lema (2015), en su trabajo de titulacibn “Estudio de tiempos y
movimientos de la linea de produccion de manteles de la empresa Aly
Artesanias para mejora de la productividad” — Argentina 2015, menciona
como objetivo general optimizar los tiempos y movimientos en los procesos de
produccion de manteles, de tal manera que se pueda establecer directrices de

eficiencia y lineamientos basados en una gestion por procesos.

Basandose en el estudio de tiempos y movimientos le permite eliminar las
actividades improductivas, reduce las actividades combinando unas con otras,
simplifica las actividades para realizar las tareas con mayor rapidez, modifica

las actividades para facilitar las tareas y establece estandares de produccion.

De acuerdo a su diagnéstico llega a la conclusion 1) Al determinar los tiempos
de las actividades de tejido fue necesario conocer la capacidad de produccién
de cada maquina, la cual se desconocia por todos los miembros del area de
tejido. 2) Mediante el balanceo de lineas se determind que el nimero adecuado

de operarios son 9, lo que implico contratar una persona.

Con la investigacion experimental, realizando un andlisis financiero, el cual
muestra un cambio positivo de la productividad, es decir, al integrar un operario
de la linea de procesos la eficiencia aumento el 7% vy la utilidad bruta que se

gener6 al aumentar la produccion es de $639,40. La empresa no contaba con
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indicadores de gestion, por ello se plantearon tres indicadores de gestién, el

primero es eficiencia, segundo eficacia y tercero la calidad.

Comentario: Se considera apreciable la utilizacion del estudio de tiempos y
movimientos para el presente trabajo, pues involucra los aportes de los

operadores para reducir desperdicios.

3.2. Bases tedricas

Para la presente propuesta de mejora se hace mencién a diferentes bases
tedricas las cuales proporcionan el marco conceptual con el que se pretende
dar solucién al problema. Para el desarrollo del Marco Tedrico se ha investigado

las variables que daran soporte a la propuesta.

3.2.1. Productividad

Krajewski & Ritzman (2000) refiere a la productividad como el valor de los
productos (bienes y servicios), dividido entre el valor de los recursos (salarios,
costo de equipo y similares) que se han usado como insumos. Dependiendo si
se consideran en su medicion 1 o mas recursos, se denominara una

productividad monofactorial y multifactorial respectivamente.
Comentario: El concepto de productividad aplica en este trabajo pues la mejora

de los procesos a estudiar se reflejard en un aumento del %Calidad y por

consiguiente en su productividad.

3.2.2. Calidad
Segun International Organization for Standarization (2015): “La calidad es el
grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los

requisitos” (p. 22).
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Segun Gutiérrez (2010):

La calidad la define el cliente, ya que es el juicio que éste tiene sobre un
producto o servicio que por lo general es la aprobacion o rechazo. Un
cliente queda satisfecho si se le ofrece todo lo que él esperaba encontrar
y mas. Asi, la calidad es ante todo la satisfaccion del cliente, la cual esta
ligada a las expectativas que éste tiene sobre el producto o servicio.
Tales expectativas son generadas de acuerdo con las necesidades, los
antecedentes, el precio, la publicidad, la tecnologia, la imagen de la
empresa, etc. Se dice que hay satisfaccion si el cliente percibié en el

producto o servicio al menos lo que esperaba. (p. 20)

Segun Imai (2001):
En su sentido mas amplio, la calidad es algo que puede mejorarse.
Cuando hablamos de “calidad” uno tiende a pensar primero en términos
de calidad del producto. Cuando se analiza en el contexto de la
estrategia KAIZEN, nada puede estar mas lejos de la verdad. Aqui la
preocupacion de maxima importancia es la calidad de las personas. (p.
17)

Comentario: El concepto de calidad es utilizado con mucha frecuencia en este
trabajo, pues en la planta se reporta con indicadores de calidad (%Estandar,
%Comercial y %Rotura promedio) y actualmente se clasifican muchos

sanitarios defectuosos impactando directamente la calidad.

3.2.3. Proceso

Segun Gutiérrez (2010): “Un proceso es un conjunto de actividades
mutuamente relacionadas o que interactian, las cuales transforman elementos
de entrada en resultados. Algunos ejemplos de procesos son: la facturacion, las

compras, las etapas de la manufactura de un producto, etc” (p. 17).
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Segun Niebel & Freivalds (2009): “Serie de operaciones que logran el avance

del producto hacia su tamafio, forma y especificaciones finales” (p. 579).

Segun International Organization for Standarization (2015): “Un proceso es un
conjunto de actividades mutuamente relacionadas que utilizan las entradas para

proporcionar un resultado previsto” (p. 19).
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PROCESOS MATERIA, MATERIA, PROCESOS
PRE(_:EDENTESi ENERGIA, . ENERGIA, PRECEDENTES:
Por ejemplo en INFORMACION: INFORMACION: Por ejemplo en
proveedores Por ejemplo en la Por ejemplo en la proveedores
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externos), en materiales, materiales, externos), en
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control para hacer el
seguimiento del desempefio y
medirlo

Figura 7 Representacion esquematica de los elementos de un proceso
Fuente: Norma ISO 9001: Sistema de gestion de la calidad — Requisitos (p. 9)

Comentario: El concepto de proceso es utilizado a lo largo del presente
trabajo, pues el objetivo es proponer la mejora en el proceso de Colaje en una

empresa productora de ceramicos para incrementar su productividad.
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3.2.4. Método

Segun Niebel & Freivalds (2009): “Técnica que se emplea para realizar una
operacion” (p. 555).

Comentario: Se efectuardn cambios en los métodos de trabajo para reducir

productos defectuosos y resultar en el incremento de la productividad.

3.2.5. Estudio del trabajo

Segun Kanawaty (1996): “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 de establecer normas de rendimiento con respecto a las

actividades que se estan realizando” (p. 9).

Comentario: Se aplica los 8 pasos del procedimiento del estudio del trabajo

para abordar el presente trabajo.

3.2.6. Merma

Segun Heredia (2016):
La merma, es una pérdida o reduccién de volumen, peso o cantidad de
las existencias ocasionadas por causas inherentes a su naturaleza o al
proceso productivo que provoca una fluctuacion, es decir, conlleva a una
pérdida monetaria. Técnicamente una merma es una pérdida de

utilidades en término fisico. (p. 19)

Comentario: Es importante determinar las causas de la generacion de mermas
que existen en los procesos de produccion, pues al ser reducido, mejora la
productividad y eficiencia de la empresa. Las mermas no se pueden eliminar

por completo, pero si establecer controles que hagan aceptable la produccion.

Si la pieza ceramica posee algun defecto este se revelara a la salida del horno y

de acuerdo a su criticidad formara parte de la merma.
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3.2.7. Coccion del Horno
Segun SACMI IMOLA S.C. (2011) es el proceso de aplicacién de calor en el

horno, durante el cual un producto ceramico experimenta:

e Un cambio en su volumen.

e Un cambio en la estética de sus superficies.

e La fusion de algunos de sus componentes minerales con la subsiguiente
transformacion en vidrio.

e Las transformaciones del cristal con la formacion de nuevas fases.

e Una caida en la permeabilidad a un valor inferior al 0.5%.

e Aumentos en la resistencia a la tension de 30 kg/cm? a 700 kg/cm?.

Cuando la fusion llega al inicio de la sinterizacion (reorganizacion de las
particulas de los componentes que elimina la porosidad), aumenta la

densidad y reduce su volumen.

Comentario: El concepto de proceso de coccién sirve para comprender la

transformacion de la pieza cruda a una vitrificada.

3.2.8. Vitrificacion

Segun Educalingo (2018) vitrificacion es el proceso de conversion de un
material en un solido amorfo similar al vidrio, carente de toda estructura
cristalina. Esto se consigue por medio de calentamiento o enfriamiento muy

rapido o mediante la mezcla con un aditivo.

Cuando el material de partida es sélido, la vitrificacion normalmente conlleva el
calentamiento de la sustancia a muy altas temperaturas, entre 1100°C y
1700°C.

Comentario: El concepto de vitrificacion es necesario para comprender las

caracteristicas finales de la loza vitrificada.
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3.2.9.5S

Segun Hernandez (2013) Los principios 5S son faciles de entender y su puesta
en marcha no requiere ni un conocimiento particular ni grandes inversiones
financieras. Su implantacién tiene por objetivo evitar que se presenten los
siguientes sintomas disfuncionales en la empresa y que afectan, decisivamente,

a la eficiencia de la misma:

Seiri: Clasificar y eliminar del area del trabajo todos los elementos innecesarios

o inutiles para la tarea que se realiza.

Seiton: Consiste en organizar los elementos clasificados como necesarios, de
manera que se encuentren con facilidad, definir su lugar de ubicacion

identificAndolo para facilitar su busqueda y el retorno a su posicion inicial.

Seiso: Limpiar, inspeccionar el entorno para identificar los defectos y

eliminarlos, es decir anticiparse para prevenir defectos.

Seiketsu: Consolidar las metas una vez asumidas las tres primeras “S”, porque

sistematizar lo conseguido asegura unos efectos perdurables.

Shitsuke: Convertir en habito la utilizacion de los métodos estandarizados y

aceptar la aplicacion normalizada.

Comentario: El concepto de 5S es necesario ya que es una herramienta

utilizada en el desarrollo de la presente propuesta.
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CAPITULO 4: METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
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4.1. Metodologia de la investigacion

Con la presente propuesta se busca mejorar los procesos en una empresa

productora de ceramicos a fin de incrementar su productividad, la metodologia

elegida para aplicarse es “El procedimiento basico para el estudio del

trabajo de la Organizacién Internacional del Trabajo (OIT)”, la cual esta

compuesta por 8 etapas fundamentales:

1.

Seleccionar: Consiste en seleccionar el trabajo o proceso que se ha de
estudiar.

Registrar: Levantar o recolectar todos los datos relevantes acerca de la
tarea o0 proceso mediante observacion directa y utilizando las técnicas
apropiadas. Esto incluye disponer de los datos en la forma mas comoda
para su posterior analisis.

Examinar: Registrar los hechos con sentido critico, cuestionandose en todo
momento si lo que se hace justifica, segun el propésito de la actividad:

Lugar

Secuencia

Responsable

Recursos y medio empleado

Establecer: Crear el método mas econdmico, considerando las
circunstancias y utilizando las diferentes técnicas de gestion. Para este fin
se habra de considerar los aportes los colaboradores interesados.

Evaluar: Consiste en valorar las alternativas y en funcidén a un criterio costo-
eficiencia compararlas

Definir: Determinar el nuevo método de forma clara y presentarlo,
verbalmente o por escrito los aportes los colaboradores interesados.
(Gerencia, jefes y personal operativo)

Implantar: Formar al personal respecto al nuevo método que ha sido

definido y sobre los recursos que se van a utilizar.
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8. Controlar: Establecer en el campo procedimientos de control, basados en
los resultados obtenido y comparandolos con el estdndar a fin de mantenerlo

bajo control.

4.2. Procedimiento sistematico
Las actividades para cumplir con los objetivos planteados de la presente

propuesta son las siguientes:

lera. Etapa: Seleccionar

1. Para la propuesta se selecciona el proceso de colaje ya que origina
aproximadamente el 80% de los defectos en el producto representativo One

Piece.

2da. Etapa: Registrar

Las actividades que se van a realizar para adquirir la informacién del proceso

de Colaje de la empresa productora de ceramicos son las siguientes:

1. Revisar los informes de produccion presentados a Directorio de la empresa
y evaluar los puntos criticos (Niveles %Calidad Comercial y %Calidad
Rotura promedio [incluye Calidad Lote y Rotural).

2. Efectuar observaciones directas en el proceso de Colaje para evidenciar

como se desarrollan las diferentes actividades mediante inspeccion visual.

3. Diagramar el proceso de Colaje (Gantt y D. Analitico del proceso).

4. Identificar en qué zonas del One Piece se esta detectando el defecto de

Grietas con mayor incidencia.
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5. Entrevistar a los operarios encargados del proceso seleccionado (Colaje) y

extraer sugerencias de mejora.

3era. Etapa: Examinar

Luego de recopilar la informacion se elaborara un andlisis profundo del proceso
de Colaje, en coordinacién conjunta con los operarios calificados, encargado y
supervisor del area, y de este modo llevar correctamente las acciones de

mejora:

e Efectuar la técnica del interrogatorio en el proceso de Colaje.

4ta. Etapa: Establecer

Mediante las entrevistas con los operadores involucrados se establecen nuevos

lineamientos en el proceso de Colaje:

e Establecer la implementacion de las 5S para tener un area limpia 'y
ordenada.

e Establecer nuevos parametros estandar para los tiempos del proceso

(Tiempo de Conformacion y Endurecimiento) ajustados en funcion al

envejecimiento del molde (Cantidad de llenes en molde).

5ta. Etapa: Evaluar

e Evaluar en base al indicador de %Calidad Estandar antes y después, asi
como la reduccion del tiempo del proceso seleccionado.

6ta. Etapa: Definir

e Definird el nuevo método de trabajo en que se podrd apreciar los
cambios y mejoras que se explicaran a los operarios de Colaje.
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e Se definira los parametros estandares de ajuste en los tiempos del
proceso (Tiempo de Conformacién y Endurecimiento) ajustados en
funcién al envejecimiento del molde (Cantidad de llenes en molde).

e Se capacitara al personal involucrado a fin de concientizar

e Se definira un nuevo formato de control al proceso de Colaje.

7ma. Etapa: Implantar

No se desarrolla en el presente trabajo de suficiencia puesto que el presente
trabajo tiene alcance de propuesta de mejora pero si se debera seguir los
siguientes actividades de acuerdo al Diagrama de Gantt “Calendario de

propuesta”.
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Diagrama 2 Gantt "Calendario de propuesta”

Fuente: Elaboracion propia
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8va. Etapa: Controlar

¢ No se desarrolla en el presente trabajo de suficiencia puesto que el presente
trabajo tiene alcance de propuesta de mejora, sin embargo se debera
controlar el proceso durante la implementaciéon mediante el indicador de
%Calidad Estandar de One Piece.

4.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
En el &rea de Colaje de la empresa productora de sanitarios, para la recoleccion
de datos y el desarrollo de la presente propuesta y trabajo de investigacion se

ha utilizado las siguientes técnicas e instrumentos.

4.3.1. Técnicas

e Observacion directa: Se ha levantado informacion tal cual se da en su
forma natural, bajo previa coordinacion con los supervisores y manejo con el
personal para evitar recoger informacion distorsionada tales como tiempos

con ritmos de trabajo acelerados.

e Entrevista: Se ha entrevistado a los operarios de produccién, encargados y
supervisores de las areas a tratar. Esto con el fin de obtener sus
impresiones de las tareas que se ejecutan y los conocimientos tedricos —

empiricos que puedan atribuir consistencia a la presente propuesta.

4.3.2. Instrumentos

e Formulario de preguntas: Se ha utilizado el formulario para entrevistar y
asi plasmar las conocimientos y opiniones de los responsables de realizar
las actividades del proceso de Colaje en la empresa productora de

ceramicos.
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e Diagrama de Ishikawa: Se ha trabajado con los operarios lluvia de ideas,
para determinar las posibles causas raices que estan ocasionando

problemas en el proceso de Colaje en la empresa productora de ceramicos.
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CAPITULO 5: ANALISIS CRITICO Y PLANTEAMIENTO DE ALTERNATIVAS
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De acuerdo a lo analizado anteriormente, es evidente que el proceso de Colaje
no se esta ejecutando de una forma correcta, lo que genera resultados

negativos en los indicadores de Calidad y por consiguiente baja productividad.

A fin de alcanzar mejoras en el proceso de Colaje en la empresa productora de
ceramicos y como consecuencia mejorar su productividad, se propone

alternativas utilizando la siguiente herramienta:

5.3. Alternativa de propuesta utilizando el estudio de métodos

Para el presente trabajo se utiliza la metodologia del estudio de trabajo como el
mas adecuado, nos permite analizar los procesos y mejorarlos, simplificando o
modificando el método operativo, con el objetivo de incrementar la productividad

desarrollando y aplicando métodos de trabajo mas efectivos.

Ventajas:

e Incrementa la productividad

e Los resultados son mas rapidos

e Es mas econOmico para aplicar al proceso.

¢ Instrumento que puede ser utilizado en todas partes.
e Costos bajos y de facil aplicacion.

e Se tiene los recursos materiales y personales.

Desventajas:

Ninguna

5.3.1. Desarrollo de la propuesta utilizando la herramienta ESTUDIO DE
METODOS:

5.3.1.1. lera. Etapa: Seleccionar
1. Para la propuesta se selecciona el proceso de colaje ya que encabeza la

mayor concentracion de defectos dentro del 80% de los defectos en la
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produccion del producto One Piece, segun el Diagrama de Pareto “Cantidad de
Defectos de One Piece [Dic - Abr]” (Ver figura).

Pareto de Tipo de Defectos en One Piece [Dic - Abr]
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Figura 8 Cantidad de Defectos de One Piece [Dic - Abr]

Fuente: Partes de Clasificado.

En base a la informacion recogida de Diciembre a Abril, la distribucién de los

defectos que abarcan aproximadamente el 80% del total corresponden a:
. Grietas por fabricacion  (FR) 47.35%

. Esmalte recogido (ER) 16.20%

. Poro (FPQ) 12.35%

. Falta de limpieza (FL) 8.27%

Tal como se evidencia en la tabla 9, las areas donde se originan el 80% de los
defectos se originan en el proceso de Colaje, donde se invertira los esfuerzos

para el analisis y propuesta de mejora en el presente trabajo.
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Tabla 4 Leyenda "Cdédigo de defectos"

CODIGO DE DEFECTOS
AOaniZtgr? Cadigo | Descripcion AO?Z:: Cadigo |Descripcion

FR _[Grieta de Fabricacién Ql _|Quema insuficiente (Loza sin brillo)

FY |Presencia de yeso sobre la superficie QE [Quema excesiva

FP |Grieta en el pegue QR [Rajado por enfrie

Colaje FPQ |Poro Quema QF1 |Manchas originadas por los quemadores

FL |Falta de Limpieza QF2 |Manchas originadas por alimina

FC [Mal llenado QM |Microhenido (Espuma)

CP |Contaminacion de Pasta CZ |Condensa de Azufre (Puntos amarillos - verdosos)

pulido PA |Mal acabado DCU _|Manchas tipicas de cobre

PD |Pieza deformada DFE |Manchas tipicas de hierro

EF [Falta de esmalte DCO |Manchas de azul cobalto

EE |Exceso de esmalte DD1 |Roturas ocasionadas en la descarga del horno

Esmaltado ER |Esmalte recogido Varios DD2 |Rayaduras ocasionadas en la descarga del horno

EC |Esmalte contaminado DD3 |Despostillados ocasionados en la descarga del horno
EMC |Manchas con esmalte de otro color DL |Defectos por logo

EP |Pinhole GPC |Grieta por pre-calentamiento

CC1 [Rajado por la operacion de carga PR |Pieza reventada

CC2 [Raspado por la operacién de carga PT |Pitting

CC3_|Deformacion por la operacién de carga

CC4 [Despostillado por la operacion de carga

larga en Hort " : —

CS |Sucio 0 mancha ocasionado por la operacién de carga

CA |Mal limpieza de base de la pieza

CL |Limpieza deficiente
CPO |Perforaciones obstruidas o deformes

Fuente: Area de Clasificado de la empresa

5.3.1.2. 2da. Etapa: Registrar
1. Se revisa los informes de produccion presentados a Directorio de la
empresa y evaluar los puntos criticos (Niveles %Calidad Comercial vy

%Calidad Rotura promedio [incluye Calidad Lote y Rotura])

Produccién (Lote + Rotura)

% Calidad Rot P dio =
% Calidad Rotura Promedio Produccion total clasificada

Produccion Comercial

% Calidad C jal =
% Calidad Comercia Produccion total clasificada

La gerencia de produccion definio como meta alcanzar a 10% de Calidad
Rotura promedio y 11% de Calidad Comercial para el producto One Piece
(O.P), sin embargo, en la figura 9 y 10 se evidencia que en los 5 meses en
promedio ha alcanzado 11.75% y 13.9% respectivamente, esto se traduce en
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pérdidas para la empresa pues aproximadamente 3555 unidades se van a

Calidad Comercial y otras 4200 unidades a Calidad Rotura promedio.

% Calidad Rotura [0.P] (C. Lote + C. Rotura)
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Figura 9 %Calidad Rotura [One Piece] (C. Lote + C. Rotura)
Fuente: Elaboracién propia

% Calidad Comercial [O.P]
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Figura 10 %Calidad Comercial [One Piece]
Fuente: Elaboracidén propia

La gerencia de produccion defini6 como meta alcanzar a 8% de Calidad Rotura
promedio y 5% de Calidad Comercial en piezas chicas, sin embargo, en la
figura 11 y 12 se evidencia que en los 5 meses en promedio ha alcanzado
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9.68% y 5.44% respectivamente, esto se traduce en pérdidas para la empresa
pues aproximadamente 2900 unidades se van a Calidad Comercial y otras 1600

unidades a Calidad Rotura promedio.

% Calidad Rotura [P. Chicas] (C. Lote + C. Rotura)
168% 15.1%

14% A
12% 10.2% / 'JU.d“/u\
9.6% / \
10% 8.1% A
8% / / \ \
8% 4.8% 4.9% / \ \.4%
__.__‘,4

3.8% - »
4% —flﬁ’—f_. o e \ 2 79,

4.3% 4.8% A 4.8%
2%
2.6%
0%
1 2 3 4 5
—o—% Lote —8—% Rotura —e—"% Lote + % Rotura
Figura 11 %Calidad Rotura [P. Chicas] (C. Lote + C. Rotura)
Fuente: Elaboracién propia
% Calidad Comercial [P. Chicas]
12%
10.2%

10% /‘\

8%

5.0% /

6% 5% po-g %E%
49, 3.0% "

2%

0%

1 2 3 4 5
—e— % Comercial

Figura 12 %Calidad Comercial [P. Chicas]
Fuente: Elaboracion propia

. ) Produccion One Piece STD
% Calidad Estandar =

Produccion One Piece total clasificada
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El nivel % Calidad Estandar en One Piece esta en un promedio de 66.9% con

una desviacion estandar de 4.1%. El Ultimo mes se aprecia una caida a un

59.4% por el ingreso de personal nuevo, quienes estan en aprendizaje y

cometen errores en el proceso.

% Calidad Estandar One Piece

—4#—9% Calidad Estandar

100.0%
90.0%
80.0%
70.5%
70.0% — 67.6% 65.4% 67.1%
N
—— -NQA%
60.0% —
50.0%
40.0%
Diciembre Enero Febrero Marzo Abril

Figura 13 %Calidad Estandar One Piece
Fuente: Elaboracién propia

6. Se elabora un Diagrama de Gantt para identificar las 7 etapas del proceso

en que interviene el operario.

No| Etapa ler DIA 2do DIA 3er DIA| 4to DIA
7:00am
7:30am
1 | Preparacion de 28.52 min
moldes
2
Llene de moldes
8 Drene de moldes 10:50am 8
3:00pm <
4 206.25 mi l A
Desmolde £ min (L/IJ_)
1
5 [ Pegue de taza - g
tanque o

7

Acabado en verde
(En pieza hiumeda)

Acabado en blanco
(En pieza pre-seca)

8:38am
9:15am

j&@min

Diagrama 3 Gantt del proceso de Colaje
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7. Se elabora un diagrama analitico del proceso de Colaje por el trabajador:

|DAP: COLAJE DE ONE PIECE ANALISIS: Hombre [v] Méquina [] Producto [] |

Diagrama de Analitico del Proceso

DATOS DEL PROCESO RESUMEN

Actividad Actual  |Propuesto

PRODUCTO: One Piece "Mediterréneo” MAQUINA: Cuadrilla de 12 moldes modelo O Operacion n
One Piece Mediterraneo D Inspeccion 3

OPERARIO: David Mantari LUGAR:  Sala2 Operacién /inspeccién 34

v Almacenamiento [

METODO: Actual ® PropueXlo TURNO: 1 7:00am-3:00pm |:> Transporte 5

ETAPA: (1) Preparacion de molde, (2) Llene, (3) Drene, (4) Desmolde, (5) Pegue, (6) Acabado en Verde y (7) Acabado en Blanco D Espera 0

ELABORADO POR: Sebastian Quispe F. REVISADO POR: Total 83

TIPO DE ACTIVIDAD |ETAPA| DESCRIPCION e OB(SmEi:’)VADO D T |:> D

Operacion 1 Preparar molde del cuerpo 95 o |

Operacion /Inspeccién 1 Ensamblar de laterales 6.0 >°

Operacion 1 Acomodar de aleros 24 °<

Operacion /Inspeccién 1 Preparar de émbolo 46 \ﬂ

Operacion /Inspeccion 1 Tapar molde de taza (volteo 180°) 4.2 [

Operacion /Inspeccién 1 Tapar molde del tanque (volteo 180°) 18 /0

Operacion 2 Colocar embudos en molde de tanque 0.6 ?/

Operacion 2 Colocar embudos en molde de taza 0.3 &\

Operacion /Inspeccion 2 Prensar del molde de taza 2.4 >

Operacion 2 Purgar pasta de la manguera 0.6 ?/

Operacion 2 Llenar cono de yeso (piloto) 0.1 JD\

Operacion /Inspeccién 2 Calafatear cierre del molde de taza 13.0 \v

Operacion /Inspeccion 2 Llenar molde del tanque (operacion) 6.0 [

Operacion /Inspeccion 2 Llenar molde de taza (operacion) 454 /(‘

Operacion 3 Desprensar de molde de la taza 1.8 ?/

Operacion 3 Drenar de molde de la taza (operacion) 75

Inspeccion 3 Verificar el volumen drenado en balde milimetrado 0.8

Operacion 3 Vacear todo el volumen drenado del molde de la taza 23 (r/

Operacion 3 Vacear y retirar embudos 49

Inspeccion 4 Desmontar tapa de molde del tanque (volteo 180°) 4.4

Operacion 4 Colocar sellos en el tanque 1.6

Operacion 4 Colocar descanso sobre tanque 1.0 $\

Operacion /Inspeccién 4 Desmoldar tanque con el molde (volteo 180°) 5.6 \9\

Transporte 4 Trasladar tanques encima de banca 0.8 />

Operacion 4 Cubrir tanque con manta plastica 0.2 r

Operacion 4 Retirar rebabas del molde de tanque 14 *\

Operacion /Inspeccién 4 Maniobrar (Voltear) 180° molde de tanque 1.0 \ql

Operacion /Inspeccion 4 Resanar y realizar acabado en el bacin 3.6 [

Operacion /Inspeccién 4 Desmontar tapa de molde de taza (volteo 180°) 7.1 | —0

Operacion 4 Retirar rebabas del molde de taza 6.2 <

Operacion /Inspeccién 4 Retirar los componentes del émbolo de la tapa del molde de la taza 9.6 >°

Operacion 4 Realizar sacabocado en zona 24, 13, 11, 20 y 16 4.4 B

Operacion 4 Lavar con esponja (blanco y amarillo) la fosa de taza (zona 1, 14 y 15) 18 D

Operacion 4 Talquear tapa de molde de taza y base 4.2 o—_|

Operacion /Inspeccién 4 Realizar acabado en la parte superior de la taza 24 >’

Operacion 4 Tapar agujero de drenaje (zona 13) 16 <

Operacion /Inspeccion 4 Resanar en zona 3 (aro) 42 >I

Operacion 4 Lavar con esponja (blanco y amarillo) en fosa de taza (zona 14, 15y 16) 4.0 0<
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(Continuacion)

[DAP: COLAJE DE ONE PIECE

ANALISIS:

Hombre Maquina [] Producto [7]

Diagrama de Analitico del Proceso
ATOS DEL PROCESO RESUMEN

Actividad Actual |Propuesto
PRODUCTO: One Piece "Mediterraneo” MAQUINA: Cuadrilla de 12 moldes modelo O Operacion 2
One Piece Mediterraneo D Inspeccion 3
OPERARIO: David Mantari LUGAR:  Sala2 Operacién /Inspeccion 34
Almacenamiento 0
METODO: Actual ® PropueZto TURNO: 1 7:00am-3:00pm Transporte 5
ETAPA: (1) Preparacion de molde, (2) Llene, (3) Drene, (4) Desmolde, (5) Pegue, (6) Acabado en Verde y (7) Acabado en Blanco D Espera 0
ELABORADO POR: Sebastian Quispe F. REVISADO POR: Total 83
TIPO DE ACTIVIDAD |ETAPA| DESCRIPCION T OB(?:”?)VADO LR |:> D
Operacion /Inspeccion 4 Perforar debajo de la zona 3 (19 orificios) 4.4
Operacién 4 Colocar manta plastica y descanso de madera sobre taza 35
Operacion /Inspeccion 4 Prensar y maniobrar (volteo)180° de todo el cuerpo 7.2 \0
Operacién /inspeccion 4 R;(ejslt[;rfl}ssg&)mcorporar de espineta central y retiro base desmontable del molde 100 P
Operacion /Inspeccion 4 Resanar en zona 8 (sifén) 3.6 | —O
Operacién 4 Realizar perforaciones en base de taza (zona 9y 17) 22 o
Operacion 4 Preparar base de molde de taza 3.0 [}
Operacion 4 Separar laterales de molde de la taza 2.2 0|
Operacion /Inspeccion 4 Desmontar laterales del molde de taza (volteo 180°) 16.0 >
Operacién 4 Incorporar espinetas laterales al molde 14 <
Operacion /Inspeccion 4 Bolear contornos de base de taza 16.6 >0
Operacion 4 Preparar tapa de molde de taza 22 <]
Operacion /Inspeccion 4 Resanar en pliegues del sifén 26 >’
Operacion 4 Desmontar aleros de la taza (debajo del tanque) 4.0 0<
Operacién /Inspeccion 4 Resanar en pliegues de zona 22 18.2 \?
Operacion /Inspeccion 4 Lavar con esponja (blanco y amarillo) parte externa de taza 9.6 /*
Operacion 4 Limpiar orificios de molde de tanque (restos de pasta estancado) 34 o |
Operacion 4 Limpiar orificios de molde de taza (restos de pasta estancado) 22 [}
Operacion 4 Talquear molde de taza 1.8 (]
Operacion 4 Realizar sacabocado (zona 17) 2.2 0\\
Transporte 4 Trasladar taza a banca vacia 13.2 /h
Operacion 4 Cubrir taza con manta plastica 5.2 0</
Operacion /Inspeccion 4 Desensamblar un lateral de molde de taza (volteo 90°) 24 >0
Operacion 4 Limpiar con aire comprimido moldes de taza 24 [ S
Operacion 4 Distribuir embudos por molde de taza 1.0 [}
Operacion 5 Destapar tazas coladas del dia anterior y guardar manta de tela y plastico 0.4 [}
Operacion 5 Recortar descansos de tecnopor (3" x 4") para taza de 1 dia (verde) 15 (]
Operacion 5 Distribuir soportes, descansos y 2 planchas de tecnopor huecos 1.0 o___|
Transporte 5 Trasladar tazas del dia anterior 8.0 \>O
Operacion /Inspeccion 5 Maniobrar (Volteo) 180° taza encima de soporte de madera 3.6 0<
Transporte 5 Apilar los descansos de madera al extremo de banca 20 >°
Operacion /Inspeccion 5 Incorporar piezas de tecnopor (3" X 4") en ambos apoyos del soporte 22 /0/
Operacion 5 Retirar rebaba de zona 13, 21y 23 de la taza 1.6 0<
Operacion /Inspeccion 5 Preparar zona de pegue taza - tanque 3.0 \?
Operacién /Inspeccion 5 Aplicar muga en la zona de pegue 3.0 /&
Operacién 5 Destapar tanques colados del dia anterior y guardar manta de tela y plastico 0.6
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(Continuacion)

|DAP: COLAJE DE ONE PIECE

ANALISIS:

Hombre Maguina [] Producto [

|

Diagrama de Analitico del Proceso
OS DEL PROCESO RESUMEN

Diagrama 4 DAP de proceso de Colaje
Fuente: Elaboracién propia

Segun resumen, Colaje consta de 83 actividades:

RESUMEN

Actividad Actual |Propuesto
Operacion 41
Inspeccion 3

34

Operacidn /Inspeccion

Almacenamiento 0

Transporte 5

U!l<1go

Espera 0

Total
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Actividad Actual  |Propuesto
PRODUCTO: One Piece "Mediterraneo” MAQUINA: Cuadrilla de 12 moldes modelo O Operacion n
One Piece Mediterraneo l:l Inspeccion 3
OPERARIO: David Mantari LUGAR:  Sala2 Operacion /inspeccion 34
\/  Amacenamiento 0
METODO: Actual ® PropueCio TURNO: 1 7:00am-3:00pm D Transporte 5
ETAPA: (1) Preparacion de molde, (2) Llene, (3) Drene, (4) Desmolde, (5) Pegue, (6) Acabado en Verde y (7) Acabado en Blanco D Espera 0
ELABORADO POR: Sebastian Quispe F. REVISADO POR: Total 83
TMBOLOGI
TIPO DE ACTIVIDAD |ETAPA| DESCRIPCION T OBSERVADO O D N |:>
(min)
Inspeccion 5 Inspeccionar tanque antes de su manipuleo 14 o
(Operacion /Inspeccion 5 Preparar zonas fragiles del tanques (vértices) 0.6
Transporte 5 Posicionar detras cada tanque para efectuar pegue 24 >)
Operacion /Inspeccién 5 Maniobrar y pegar el tanque con la taza 10.2 b—|
(Operacion /Inspeccion 5 Uniformizar zona de pegado 8.0 D
Operacion /inspeccion 6 Realizar acabado en verde en el aro (Zona 1, 2, 3), fosa (14 y 15) y zona de pegue 29.2 | o
(21y23)
Operacion 6 Cubrir One Piece con manta de tela 0.5 e<
Operacion /Inspeccion 7 Pulido de One Piece 37.4 >1
Operacion 7 Limpiar con aire comprimido el One Piece 18 o— |
a 3 34 o 5 ]
437.9



El tiempo que invierte el operario colador para producir 12 One Piece es de
437.9 min, sin embargo esto representa tan solo el 9.83% del tiempo de ciclo
del proceso (4455 min = 74.25 hr).

El 90.17% restante (4017.1 min) corresponde a los tiempos de operacion
(Conformacion y Endurecimiento) en que el producto sufre transformaciones

fisicas sin intervencion del operario.

8. Se identifica en qué zonas del One Piece se esta detectando el defecto de
Grietas (FR), lo cual en la etapa Seleccionar representa el 47.35% del total

de defectos registrados en todos los One Piece.

En la figura 14, se muestra las zonas enumeradas para cualquier One Piece.

Identificacion de zonas en One Piece

Vista posterior

Vistainferior Vistasuperior Vistaisométrica

Figura 14 Identificacidon de zonas de One Piece
Fuente: Manual de Clasificado de Piezas Ver.02.
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La tabla 5 muestra la leyenda que describe cada zona enumerada:

Tabla 5 Leyenda de zona en One Piece

Leyenda de zonas de One Piece

N° ZONA DESCRIPCION
1 Parte frontal del aro en todo su recorrido 14 Parte interior delantera del bacin
2 Parte externa de la poza, tanto frontal como lateral 15 Parte posterior delantera del bacin
3 Parte posterior del aro en todo su recorrido 16 Fondo de poza
4 Parte frontal de la base 17 Agujero de salida del sifén y zona circundante
5 Cuello del cuerpo (entre el bacin y el pie) 18 Inicio de la vena en la parte posterior
6 Parte lateral de la base 19 No aplica
7 Parte posterior del sifon 20 Agujero del jet
8 Parte externa de inicio del sifén 21 Zona posterior del pegue (taza - tanque)
9 Zona de anclaje en la parte inferior de la taza 22 Zona frontal del pegue (taza - tanque)
10 Parte posterior de la base 23 Zona lateral del pegue (taza - tanque)
11 Zona de anclaje con el asiento 24 Fondo del tanque
12 Zona entre anclaje de asiento 25 Apoyo de la tapa del tanque en todo su recorrido
13 Agujero para la valwla de descarga 26 Aleros (Debajo de las zonas de pegue laterales)

Fuente: Area de clasificado

Pareto de defecto Grietas por zona [Dic - Abr]
700 93.4%94:8%96-0% e 100.0%

615 613 o 87-4% - 90.0¢
600 L g2.20, 848% 0%

1 79.5%
75.6% - 80.0%
511 71.1%
500 — — — 66:5% L 70.0%
61.5%
56.3% - 60.0%

Cant. de defectos con Grietas

t 50.0%
257 252 - 40.0%
216 224
I BN B B A | 30.0%
150 145 144
116 115 405 - 20.0%
B B B B B N N W o 76
- 10.0%
0 : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : 0.0%
3 25 10 14 1 22 23 16 18 6 7 2 12 15 21 24 17 13 4 26 Otros

Zonas de One Piece

Figura 15 Pareto de defecto Grieta por zona [Dic - Abr]
Fuente: Elaboracién propia

Segun la figura 15 “Diagrama de Pareto de defecto Grieta por zona”, dentro del

79.5% se puede interpretar lo siguiente:

e Un 45.59% del total de defectos en One Piece se detecta en el recorrido del
aro tanto interno como externo y con menor incidencia en el recorrido del

sifon.
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e Un 13.37% del total de defectos en One Piece se detecta en la parte del
tanque con mayor incidencia en el borde donde encaja la tapa (Zona 25) del

One Piece.

e Un 6.01% del total de defectos en One Piece se detecta en el pegue frontal

cerca a los agujeros de anclaje.

e Un 519% del total de defectos en One Piece se detecta en la base

posterior.

e Un 5.14% del total de defectos en One Piece se detecta en la poza en la

parte delantera.

e El resto de defectos que componen el 4.93% se detecta en la vena posterior
del One Piece (Zona 18).

Se escoge el defecto de grietas en el aro y sifén pues es la mas representativa.
Dichas zonas son huecas debido a que en su uso, recorre el agua potable (en

aro) y agua con las heces (en sifon).

Si en la formacion de la pieza cerdmica en el molde, no se desarrolla una
superficie (en contacto con el yeso) un espesor adecuado (x = 4 mm), su

estructura sera débil y se rompera facilmente en su manipuleo y transporte.

Si durante el Endurecimiento, la Barbotina (pasta ceramica) se queda
estancada en el area hueca posterior al drene. El aire caliente empujado en
contracorriente por los ventiladores, no endurecera de manera homogénea
entre la superficie externa y el volumen estancado pues este ultimo estara mas

fresco. Dicha diferencia de condiciones origina grietas por la tension
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Las grietas en las zonas del aro y sifon se revelan incluso después del
desmolde (crudo) y post-coccion (cocido).
Cuando se detecta aun crudo, esto se resana pero al ser fina la grieta es dificil
su deteccion en los procesos posteriores.
Una vez dentro del horno, debido a la pérdida de agua residual en la pieza y
durante la meseta a altas temperaturas (1200°C) dichas grietas se veran

pronunciadas a su salida.

5.3.1.2.1. Entrevista a los operarios encargados del proceso seleccionado

Posterior a efectuar las observaciones al proceso seleccionado se ha elaborado
un formulario con preguntas para aplicarlas en la entrevista a operarios del
proceso de Colaje. Las preguntas formuladas han permitido conocer las

principales causas en el proceso a estudiar.
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Tabla 6 Entrevista en el proceso de Colaje

METODO DE TRABAJO DEL PROCESO DE COLAJE (PRODUCTO ONE PIECE)

PREGUNTAS RESUMEN
1 ¢, Cuanto tiempo llevas desempefiando tu La mayoria de operarios llevan trabajando desde 3 hasta 8 afios en su mismo
puesto? puesto.
R . . Los operarios indican que los nuevos son puestos a trabajar desde el ler dia y
¢ Fuiste capacitado para ejecutar cada etapa . ) < -
2 del proceso? durante la primera semana trabajan en compafiia del encargado de produccion,
' luego de alli no recibieron méas capacitaciones.
. . - Los operarios indican que todos han ido modificando su forma de trabajo en
¢ Trabajas en base a un procedimiento . .
3 . base a como sale su produccion del horno.(ler turno ignorando el 2do y
estandar?
3er turno)
4 ¢ Cémo consideras las condiciones actuales [Regular. La limpieza es tediosa y resulta corto el tiempo para la cantidad de

de tu lugar de trabajo? trabajo, por eso no tiene tan buen aspecto.

El personal indica que ha escuchado las 5S, un par de veces en las charlas de

5 [¢ Tiene conocimiento acerca de las 5S? 5 min

6 |En tu puesto de trabajo se aplica las 5S No se aplica

[Se muestra graficas del Control
estadistico de procesos] ¢ Comprendes las |El 75% de los operarios con ayuda pueden interpretar los gréficos una vez

7 . )
gréficas de control, Histogramas y los publicados.
diagramas de Pareto?
. . No, 1) No nos dieron completo el kit de herramientas y 2) El descuido de la
¢Cuentas con todas tus herramientas de A .
8 gente al tener sus cosas encualquier parte y el prestar sus herramientas al

trabajo? o
compafiero

¢ Todos los operarios coladores asignan los
9 [mismos tiempos de Conformacion y
Endurecimiento de la pieza ceramica?

No, acriterio del operario se asignan tiempos diferentes. Debido a que los
propuestos no son los adecuados.

Segun D. Pareto "Grietas por zona", la zona
10 [més critica es el aro y el sifon, ¢Cuéles
podrian ser la causas posibles’

Se puede deber a varios factores. (Se elabora un D. Ishikaw a "Grieta en el aro y
sifén del One Piece)

Fuente: Elaboracién propia

A continuacién muestra un diagrama de Ishikawa “Grietas en el aro y sifon del

One Piece”.

65



Herramientas

Pérdida de
herramientas
Inadecuada on del
disposicion Saturacién de
molde
Herramientas .
insuficientes 70 < Cantidad

de Llenes < 90

Variabilidad en la
absorcién del molde

Entrega
incompleta de
herramientas Cantidad de

llenes < 25

Alto grado de
Porosidad

Mano de obra

No tienen conocimiento
detallado de sus
defectos

Actitud
negativa
Personal

desmotivado

Ausencia de capacitaciony
seguimiento de personal

Crietasenelaroy

Distribucién
. incompleta
Ventiladores

Inadecuada limpieza y
disposicion de
herramientas

sifén del One Piece

Contaminacion
enla mezcla de
preparacion

averiados
Contenedores de Tiempos no se ajustan
Irjadeclugada mezcla y esponjas Criterio en funcién a la Cant. de
dlspc_)su:lon de sucias subjetivo del Llenes en molde
Ventiladores Variabilidad en el operario
comportamiento
de Barbotina Inadecqada > Parametros
preparacion del ineficientes del
molde proceso
Temperatura
de ambiente Inadecuada
Métodos de trabajo asignacion de tiempos
distinto entre N del proceso
operarios
Medio ambiente Material Método
e instalacién

Diagrama 5 Ishikawa de "Grietas en el aro y siféon del One Piece"
Fuente: Elaboracién propia
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Las causas de mayor influencia en el defecto de grietas son:

e Inadecuada limpieza al molde y disposicion de herramientas. (Orden y

limpieza)

e Parametros ineficientes para la formacion de la pieza y endurecimiento,
no se ajustan en funcién a la cantidad de Llenes en el molde

(Envejecimiento del molde).

Sugerencias de mejora en base a la entrevista a los operarios de Colaje

Capacitaciones para tener un area de trabajo ordenado, limpio y con

trabajadores satisfechos.

Establecer equipos de trabajo para analizar conjuntamente y ejecutar

modificaciones en el método a fin de mejorar la calidad de su produccion.

Establecer procedimiento estandar de Colaje de One Piece.

Establecer nuevos parametros de ajuste en los tiempos del proceso (Tiempo
de Conformacion y Endurecimiento) en funcion a la cantidad de Llenes del
molde (Envejecimiento del molde).

Establecer un control de defectos asi como un area donde se pueda
apreciar los indicadores y verificar los defectos en el producto (tamafio, zona

y criticidad).

.5.3.1.3. 3era. Etapa: Examinar

Segun George Kanawaty en “Introduccién al estudio de trabajo”, las preguntas

tienen un orden y tienen que elaborarse sistematicamente cada vez que se
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empieza un estudio de métodos, porque son la condicion basica de un buen

resultado.

Para proceder a examinar el proceso seleccionado se acudié a un operario
calificado del proceso, al supervisor del proceso y al consultor externo cuyo fin
en la planta es la capacitar al personal en materia técnica de la ceramica

sanitaria.

Al aplicar la técnica del interrogatorio se ha identificado las siguientes
debilidades que hay en el método actual del proceso de Colaje que dan origen a

productos defectuosos que a su vez reducen su productividad (Ver tabla 7).

Tabla 7 Examinar el proceso de Colaje

PROCESO DE COLAJE (PRODUCTO ONE PIECE)

PREGUNTA RESPUESTA

Producir el producto One Piece y posea una estructura resistente y libre de

. A '7
1 |¢Que se hace? defectos superficiales.

Se ejecuta la produccion de manera manual para producir el producto One

2 |¢Cémo se hace? .
Piece.

Apenas comienza el turno el operario colador arranca su jornada sin

3 [¢Cuando se hace? o ) . - .
autorizacion previa del superior (Produccién continua).

. . Antes de comenzar debe tener todo ordenado y sin mezclas entre agua pura y
¢ Como se deberia ) - . . .
4 otras soluciones para la preparacion, cumplir con el procedimiento operativo

hacer? . . :
estandar por cada etapa y con los parametros establecidos.
5 ¢, Qué se deberia Se deberia aplicar la propuesta sugerida de esta manera se reducira productos
hacer? defectuosos y por consiguiente se incrementara la productividad

Fuente: Elaboracién propia
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5.3.1.4. 4ta. Etapa: Establecer
Una vez realizadas las entrevistas descritas, se llega a determinar que existe la

necesidad de acciones concretas para mejorar el proceso de Colaje.

PROPUESTA DE MEJORA DETALLE

Implementar 5S Para mejorar y mantener un area libre
de elementos innecesarios, ordenada
y aplicando limpieza al area de trabajo

y herramientas

Establecer nuevos pardmetros al Para asignar tiempos estandar para la
proceso en funcién ala cantidad de | formacion de la pieza 'y

Llenes del molde. endurecimiento en el proceso.

5.3.1.4.1. Desarrollo de acciones de mejora

1. Implementar 5S

Para transformar la cultura de los trabajadores y tener lugares de trabajo méas
organizados y limpios, se utilizara la técnica de las 5S porque es necesario para
corregir la inadecuada limpieza del lugar de trabajo y herramientas que originan
grietas.

Para el éxito de esta implementacion la gerencia debe estar identificada con

este esfuerzo y dar relevancia y autorizaciones cuando sea requerido.

e Realizar capacitacion con todo el personal involucrado desde la gerencia de

planta hasta el operario de Colaje.

e Formar equipos de trabajo constituidos por los mismos operadores de Colaje

y encargados.
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e Dar a conocer cuéales son los objetivos al momento de su implementacion de
cada “S” para tener al personal involucrado alineado y encaminado a tener

un area de Colaje libre de articulos innecesarios, ordenado y limpio.

La estructura de la organizacion para la implementacion de las 5S debe estar
constituida por 3 comités para cada “S” en proceso (Ver figura 16).

e ComitéedelaS

e Comité de lanzamiento y fotografia

e Comité de Capacitacion

Gerente de
Planta

Fotografiay Seguimiento y

: Capacitacion
lanzamiento control

Coordinadora de
Recursos
Humanos

Supervisor de

. Facilitador
colaje

Asistenta social Analista de PCP Jefe de Planta
Encargado 1 Encargado 2 Encargado 3
10 operarios 10 operarios 10 operarios
coladores coladores coladores

Figura 15 Organigrama para las 5S

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion, se muestra las secciones que fueron seleccionadas donde se

realizara la implementacion de las 5S (Ver figura 17).

TTIE
I

Elevador m

Figura 16 Lay out seccionado para las 5S
Fuente: Elaboracién propia

Fase:
0. Preliminar
¢ Reunion de confirmacién de 5S entre jefaturas

¢ Definicion de los integrantes de comités de 5S
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e Programar y capacitar a los integrantes de los comité

e Evaluacion inicial de las 5S (Ver anexo 1)

1S: Seiri (Clasificacion)

En esta fase tiene como fin eliminar el tener un area de trabajo en el cual solo

permanezcan articulos y herramientas necesarias.

Se propone que el comité de la S deba:

e Definir temas y dinamica respecto a la 1S para la capacitacion

e Diseflar e imprimir de tarjetas rojas

e Asignar responsables por cada seccion (Sala 1, Sala 2 y Sala
Ampliacion) para la aplicacion de la 1S.

e Elaborar el control del avance de la 1S a través del uso de la Lista de

elementos innecesarios.

Teniendo en cuenta lo propuesto arriba, se debe proceder a identificar el

material innecesario mediante criterios que explican en la figura 18:

Objetos necesarios

Si
Objetos dafados ison utiles?
No
Objetos obsoletos Separarlos
No
Objetos de mas ¢Son utiles para
alguien mas?
Si

Organizarlos

Repararlos

Descartables

Donar
Transferir

Vender

Figura 17 Criterios para clasificar elementos
Fuente: Elaboracién propia

72




Una vez aplicando los criterios para clasificar los elementos innecesarios, se
puede utilizar las tarjetas rojas (Ver figura 19) las cuales llevan una numeracion
desde el 0 para cada seccion y una fecha de cierre a lo que el responsable

debera realizar la gestion correspondiente.

Figura 18 Tarjeta Roja
En la figura 20 se observa poco espacio, soportes en otro lugar, bolsas e

incluso moldes rotos.

Solo un operario tiene caja Bolsa para

de herramientas recojo de
basura

Molde roto

Soporte de One

Piece lugar

inadaniiadn

Figura 19 Estacion de trabajo desordenada
Fuente: Elaboracion propia
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2S: Seiton (Ordenar)

Luego de efectuar la clasificacion en el area de Colaje, se procede a realizar la

2da “S”, la cual tiene como fin tener puestos y areas de trabajo organizadas y

gue permita una facil visualizacion. Para ello se necesita rotular y acomodar

para ubicarlos rapidamente y condicionar una buena preparacion del molde y

por consiguiente reducir defectos en el producto.

Material por
ordenar

Accién

Herramientas

Se debera de rotular cada accesorio para sacabocado de acuerdo a que
Zona saque agujero.

Todas la herramientas deberan guardarse en su caja (Por comprar) de
3 separaciones: Herramientas para sacabocado, pinceles y esponjas

La ubicacion de las herramientas (Caja y baldes) debera ser
demarcado

Los baldes milimetrados (15L) deben estar rotulados por su uso "AGUA
LIMPIA", mezcla de agua con barbotina "MEZCLA" y balde con pasta
"BARBOTINA".

Se debera rotular en la banca con su respectiva numeracion "Sala ..." -

Banca "Nro de banca...". Ejm: "Sala 1 - Banca 1". Ver figura 20.
Moldes Se debera de rotular al canto de la banca donde se ubican los moldes
(taza - tanque) con Numero de molde. Ejm: "Molde N°1". Ver figura 20.
Todos los soportes sin usarse deberan guardarse debajo de la banca
Soportes

donde se asienta por primera vezla taza

Figura 20 Rotulado de moldes y bancas

En el anexo 2, se muestra la propuesta del nuevo Lay out de la estacion de

trabajo.
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3S: Seiso (Limpieza)

En la tercera “S”, debe tenerse un area de trabajo donde se elimine el polvo y la
suciedad de todos los elementos circunscritos en las secciones del area de
Colaje definidas (Sala 1, Sala 2 y Sala Ampliacion).

El comité de la S debe:

Paso 1: Limpieza profunda

El comité de limpieza debe elaborar el plan de limpieza profunda, que sera
ejecutada 1 vez al mes. Encargado de la seccion debera monitorear su
cumplimiento y también deberan requerir los Gtiles de limpieza (Escoba ancha,

recogedor y planchas para recoger la poca suciedad que queda en el suelo).

Paso 2: Mantenimiento de la limpieza
Cada operario es responsable de su estacion de trabajo y por ello el mismo

ejecutard la limpieza.

Paso 3: Cartilla de limpieza

Los lideres de las areas deberan participar en la elaboracion de cartilla de
limpieza, los cuales contendran las acciones a realizar y estandares de
limpieza.

Se propone a su vez la cartilla de limpieza (Ver anexo 3).

4S: Seiketsu (Estandarizacion)

En la 4ta S, se debe mantener las 3 primeras “S”, alcanzados con las

implementaciones desarrolladas y puedan ser sostenibles en el tiempo.

El comité de la S debe:

e Elaborar LUP (Leccién de un punto) por cada “S”. Esto es letreros
enmicados y pegados al periédico mural de las 5S.

e Programar charlas de concientizacion.

5S: Shitsuke (Autodisciplina)
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En la 5ta “S”, después de haber implementado las 4S anteriores, se tendra que
fomentar el habito al personal de Colaje con apego a los estandares, estos son
Lecciones de un Punto (LUP) por cada “S”. Asimismo manejar una gestion

visual utilizando periédico mural de las 5S.

El comité de la S debe:

Paso 1: Promover la participacion de los lideres en las capacitaciones
Todos los lunes antes de comenzar la jornada se debe aprovechar las charlas
de seguridad para tocar temas referentes a la S de autodisciplina.

Paso 2: Promover visitas a las areas de trabajo:

Las visitas de gerencia seran realizadas 2 veces a la semana.

Paso 3: Evaluar el progreso de las 5S:

El comité de esta S publicarad los resultados de la evaluacién 5S segun el

formato (Ver anexo 4) en el periédico mural de las 5S (Ver figura 21):

Periddico Mural de las 5S

LUP
Evaluacion 5S " U . | LUP "Limpiar"
Clasificar
Foto del ANTES y
DESPUES
Cumplimiento de LUP LUP
Tarjetas Rojas "Ordenar" ["Estandarizar"

Figura 21 Distribucion de periédico mural de las 5S
Fuente: Elaboracion propia

76



Consideraciones:
Para pasar a la siguiente S, se debera:

e Aprobar en 2 auditorias consecutivas, utilizando el CheckList disefiado para
cada S (Veranexo 5,6,7,8y9)
e Reunir entregables de la “S”
v' Material de capacitacion
v" CheckList de Auditoria de la “S”
v Formato de CheckList de la “S”
v' Actas de reunion generadas durante la implementacion de la

“S” en progreso (Ver anexo 10)

2. Establecer nuevos parametros en funcion a la cantidad de llenes del
molde.

e Se debe de formar un equipo que esté constituido por el jefe de Planta,
supervisor de colaje, inspector de calidad y encargado de Colaje.

Jefe de Planta: Dirigir reuniones efectivas con el equipo de trabajo para

reportar avances y asegurar la continuidad de este esfuerzo temporal.

Supervisor de Colaje: Programar y coordinar con el supervisor de Horno el
ingreso de piezas marcadas (pruebas) para su salida en el ler turno.

Inspector de calidad: Dar seguimiento al flujo de produccion marcada,
constatar el correcto procesamiento y dar conformidad de la calidad de la pieza.
Encargado de Colaje: Asegurar que se aplique los parametros propuestos en

el proceso de Colaje.

Se considera efectuar 2 muestreos:
e El 1ER muestreo aplica en funcién al volumen de produccién del operador
cuya produccion presenta menor incidencia en grietas en el aro y sifon, para

ello se recoge la informacion del area de Clasificado de piezas.
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Afio
lMes
fecha
Area

REPORTE DE ROTURAS DE COLADORES DE O

E PIECE BANCA POR ZOMNA

2016
oct
(Todas)
(Todas)

MARETE

codigo cf] nomBRE

24
C24
C4
24
C24
C4
24
C24
C24
24
C24
[24

C24

= VARGAS COTRINA, VICTOR PERCY

Modelo Eznna {:antidad War %

WVARGAS COTRINA, VICTOR PERCY
VARGAS COTRINA, VICTOR PERCY
WVARGAS COTRINA, VICTOR FERCY
WVARGAS COTRINA, VICTOR PERCY
VARGAS COTRINA, VICTOR PERCY
WVARGAS COTRINA, VICTOR FERCY
WVARGAS COTRINA, VICTOR PERCY
VARGAS COTRINA, VICTOR PERCY
WVARGAS COTRINA, VICTOR FERCY
WVARGAS COTRINA, VICTOR PERCY
VARGAS COTRINA, VICTOR PERCY

=I0ne piece
One piece
One piece
One piece
One piece
One piece
One piece
One piece
One piece
One piece

Z3

22
Z10
223
211
225
216
Otros
222

mml—'ﬂl—ﬁl—il—'ﬂl—'-m-bﬂ'lm

-

A IR I B B L LA MR R

Tomando datos de primera mano se plantea una tabla de doble entrada

“VD”(Espesor formado en cono de yeso piloto) y “Cant. de Llenes del molde”

(Envejecimiento del molde) (Ver tabla 8) y de alli empezar a ejecutar las

pruebas.

Segun anexo 11, resulta en aplicar tabla de parametros durante 4 semanas

de produccion.

e EI 2DO muestreo ha de aplicarse en funcién a la cantidad total de moldes de

One Piece, las pruebas se ejecutaran utilizando la tabla de parametros

(Version mejorada). Segun anexo 11, resulta en trabajar con dichos

pardmetros en 57 moldes, es decir en 5 estaciones de trabajo lo cual a su

vez esta encargado 1 operario colador por estacion (Aplicacion en 4

semanas de produccion).

Una vez evidenciado los resultados, recién se podrd replicar en toda la

poblacién de moldes para One Piece.



Tabla 8 Parametros de Formacién de Piezay Endurecimiento

Parametros de Conformacion | Parametros de Endurecimiento |
L,\Il;ndees 0 30 | s0 | 70 | 90 Ndellenes] 30 | s0 | 70 | 90
VD (mm) VD (mm)
4.0 100 min { 110 min | 120 min | 130 min | 140 min 4.0 80 min | 90 min {100 min [ 110 min [ 120 min
4.2 90 min | 100 min [ 110 min [ 120 min [ 130 min 4.2 80 min | 90 min {100 min [ 110 min [ 120 min
4.4 80 min | 90 min {100 min [ 110 min [ 120 min 4.4 90 min | 100 min [ 110 min [ 120 min [ 130 min
4.6 70 min | 80 min | 90 min | 100 min {110 min 4.6 90 min | 100 min [ 110 min [ 120 min [ 130 min
4.8 60 min | 70 min | 80 min | 90 min {100 min 4.8 100 min [ 110 min | 120 min | 130 min | 140 min
5.0 50 min | 60 min [ 70 min [ 80 min | 90 min 5.0 100 min [ 110 min | 120 min | 130 min | 140 min

Condiciones muy poco frecuentes

Fuente: Elaboracién propia

Consideraciones:

(Bl endurecimiento se lleva a cabo con los ventiladores

encendidos)

e Se debe identificar cada muestra marcando “M“, seguido de la numeracién

que esta rotulada al canto de la banca. (Propuesto en la 2da “S” Ordenar).

e Esta identificacion deberd ser marcada encima de la tapa de cada molde

(figura izquierda) para que la pieza colada forme con relieve una vez

desmoldado (figura derecha).
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Se debe emplear el formato de “Seguimiento de Pruebas” (Ver anexo 12), la

cual el producto pasara por el visto bueno de los supervisores de secadero,
pulido, esmaltado, Horno y Clasificado de piezas. En este formato se

especificara el tiempo de conformacién y endurecimiento asignados.
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e Se coordina con el supervisor del horno a fin de que los productos de prueba
se carguen a la entrada del horno considerando las 27 horas que tarda la

vagoneta en salir del horno para que el producto sea clasificado en el ler

Turno.

e Se coordina con el supervisor del area de Clasificado de piezas para separar
las muestras una vez inspeccionadas por los operarios clasificadores para

gue el equipo involucrado puede revisar dichas muestras.

e Una vez validado los nuevos parametros y aprobado por la gerencia de
Planta, el siguiente paso sera implementar el formato nuevo de Control del

proceso de Colaje. (Ver anexo 13)

5.3.1.5. 5ta. Etapa: Evaluar

Segun lo establecido en la etapa anterior, se procede a evaluar la propuesta en el
proceso de Colaje. Aplicando acciones correctivas a las causas principales de las
grietas (FR) se pueden eliminar las operaciones / inspecciones de resane de dichas
grietas y asi reducir el tiempo en 13.98 min, esto representa un 3.1%. del tiempo
disponible (Ver tabla 9).



Tabla 9 Comparativo Antes / Después por reduccion de tiempo.

Descripcion de actividades

Antes

Después

Lirr;;:(ijizna y Limpieza de la pasta seca pegada al suelo y el polvillo 121 121
Preparacién de moldes 285 28.5
Llene de moldes 68.3 68.3
Drene de moldes 17.3 17.3
Produccion |Pegue de taza - tanque 494 494
Acabado en Verde 29.7 29.7
Acabado en Blanco 39.2 39.2
Desmolde 205.5 1915
Total (min)] 450.0 436.0
Tiempo reducido (min) 13.98
(Tiempo reducido / T. Disponible) x 100% 3.1%

Fuente: Elaboracién propia

Con la propuesta se puede incrementar el %Calidad Estandar en un 7.2%, esto

representa 396 One Piece /mes que se clasificaria como Calidad Estandar (Ver

tabla 10).

Tabla 10 Comparativo Antes / Después del % Calidad Estandar en One Piece

Valor estimado

Promedio z
ANTES [Dic - Abr] DESPUES reduciendo grietas
en el aro y sifon
Prod.One Piece Estandar 3654 Prod.One Piece Estandar 4050
Prod. Total One Pieces 5489 Prod. Total One Pieces 5489
% Calidad Estandar 66.6% % Calidad Estandar 73.8%

Fuente: Elaboracién propia
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5.3.1.6. 6ta. Etapa: Definir

Luego de haber descrito como se realiza las actividades del proceso de unido a

los problemas que se generan, se define un diagrama analitico del proceso de

Colaje tal como deberia de ser una vez mejorado. Es decir, con 4 actividades

operacion / inspeccion de resanes eliminadas y tiempo de limpieza reducido.

‘DAP: COLAJE DE ONE PIECE ANALISIS:

Hombre [7] Méquina [] Producto []

Diagrama de Analitico del Proceso

DATOS DEL PROCESO RESUMEN

) Actividad Actual Propuesto
PRODUCTO: One Piece "Mediterraneo"” MAQUINA: Cuadrilla de 12 moldes modelo Operacién 41
One Piece Mediterraneo D Inspeccion 3
OPERARIO: David Mantari LUGAR:  Sala2 ] operacion fnspeccion 30
v Almacenamiento 0
METODO: Actual ] pPropue2o [l TURNO: 1 7:00am-3:00pm Transporte 5
ETAPA: (1) Preparacion de molde, (2) Llene, (3) Drene, (4) Desmolde, (5) Pegue, (6) Acabado en Verde y (7) Acabado en Blanco D Espera 0
ELABORADO POR: Sebastian Quispe F. REVISADO POR: Total 79
TIPO DE ACTIVIDAD |ETAPA| DESCRIPCION T OB(?nEIS;/ADO O D L(%A |:> D
Operacion 1 Preparar molde del cuerpo 9.5 o]
Operacion /Inspeccion 1 Ensamblar de laterales 6.0 >°
Operacion 1 Acomodar de aleros 24 <
Operacion /Inspeccion 1 Preparar de émbolo 4.6 \l)
Operacion /Inspeccion 1 Tapar molde de taza (volteo 180°) 42 (]
Operacion /Inspeccion 1 Tapar molde del tanque (volteo 180°) 18 | —O
Operacion 2 Colocar embudos en molde de tanque 0.6 17/
Operacion 2 Colocar embudos en molde de taza 03 L\
Operacion /Inspeccion 2 Prensar del molde de taza 24 >°
Operacion 2 Purgar pasta de la manguera 0.6 ?/
Operacion 2 Llenar cono de yeso (piloto) 01 (L\
Operacion /Inspeccion 2 Calafatear cierre del molde de taza 13.0 e
Operacion /Inspeccion 2 Llenar molde del tanque (operacion) 6.0 D
Operacion /Inspeccion 2 Llenar molde de taza (operacién) 45.4 /!
Operacion 3 Desprensar de molde de la taza 1.8 ?/
Operacion 3 Drenar de molde de la taza (operacién) 7.5
Inspeccion 3 Verificar el volumen drenado en balde milimetrado 0.8 >
Operacion 3 Vacear todo el volumen drenado del molde de la taza 23 ?/
Operacion 3 Vacear y retirar embudos 49
Inspeccion 4 Desmontar tapa de molde del tanque (volteo 180°) 4.4
Operacion 4 Colocar sellos en el tanque 1.6 ?/
Operacion 4 Colocar descanso sobre tanque 1.0 *\
Operacion /Inspeccion 4 Desmoldar tanque con el molde (volteo 180°) 5.6 \D\
Transporte 4 Trasladar tanques encima de banca 0.8 />
Operacion 4 Cubrir tanque con manta plastica 0.2 r
Operacion 4 Retirar rebabas del molde de tanque 1.4 A\
Operacion /Inspeccion 4 Maniobrar (Voltear) 180° molde de tanque 1.0 \T
Operacion /Inspeccion 4 Desmontar tapa de molde de taza (volteo 180°) 7.1 /&
Operacion 4 Retirar rebabas del molde de taza 6.2 (
Operacion /Inspeccion 4 Retirar los componentes del émbolo de la tapa del molde de la taza 9.6 >°
Operacion 4 Realizar sacabocado en zona 24, 13, 11, 20 y 16 4.4 (K
Operacion 4 Lavar con esponja (blanco y amarillo) la fosa de taza (zona 1, 14 y 15) 18 [
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(Continuacion)

|DAP: COLAJE DE ONE PIECE ANALISIS: Hombre [#] Maquina [] Producto []

Diagrama de Analitico del Proceso

DATOS DEL PRO O SUMEN
Actividad Actual  |Propuesto

PRODUCTO: One Piece "Mediterraneo” MAQUINA: Cuadrilla de 12 moldes modelo O Operacion n
One Piece Mediterraneo D Inspeccion 3

OPERARIO: David Mantari LUGAR:  Sala2 Operacién /Inspeccion 30

\/  Amacenamiento 0

METODO: Actual ] PropueCto [l TURNO: 1 7:00am-3:00pm |:> Transporte 5

ETAPA: (1) Preparacion de molde, (2) Llene, (3) Drene, (4) Desmolde, (5) Pegue, (6) Acabado en Verde y (7) Acabado en Blanco D Espera 0

ELABORADO POR: Sebastian Quispe F. REVISADO POR: Total 79

TIPO DE ACTIVIDAD |ETAPA| DESCRIPCION T OB(?EMR)VADO O D bULUbIA |:> D

Operacion 4 Talquear tapa de molde de taza y base 4.2 &\

Operacion /Inspeccion 4 Realizar acabado en la parte superior de la taza 24 =0

Operacion 4 Tapar agujero de drenaje (zona 13) 1.6 ?/

Operacion 4 Lavar con esponja (blanco y amarillo) en fosa de taza (zona 14, 15y 16) 4.0 &\

Operacion /Inspeccion 4 Perforar debajo de la zona 3 (19 orificios) 4.4

Operacion 4 Colocar manta plastica y descanso de madera sobre taza 35 o<

Operacion /Inspeccion 4 Prensar y maniobrar (volteo)180° de todo el cuerpo 7.2 \?

Operacin /inspeccion 4 (Ei/eoslt[;roengru,)incorporar de espineta central y retiro base desmontable del molde 100 /*

Operacion 4 Realizar perforaciones en base de taza (zona 9y 17) 22 I/

Operacion 4 Preparar base de molde de taza 3.0 D

Operacion 4 Separar laterales de molde de la taza 22 I\

Operacion /Inspeccion 4 Desmontar laterales del molde de taza (volteo 180°) 16.0 >0

Operacion 4 Incorporar espinetas laterales al molde 14 (

Operacion /Inspeccion 4 Bolear contornos de base de taza 16.6 >9

Operacion 4 Preparar tapa de molde de taza 22 T/

Operacion 4 Desmontar aleros de la taza (debajo del tanque) 4.0 $\

Operacion /Inspeccién 4 Resanar en pliegues de zona 22 18.2 \?

Operacion /Inspeccién 4 Lavar con esponja (blanco y amarillo) parte externa de taza 9.6 /J

Operacion 4 Limpiar orificios de molde de tanque (restos de pasta estancado) 34 ((

Operacion 4 Limpiar orificios de molde de taza (restos de pasta estancado) 22 [

Operacion 4 Talquear molde de taza 1.8 [

Operacion 4 Realizar sacabocado (zona 17) 2.2 (D\\

Transporte 4 Trasladar taza a banca vacia 13.2 >>0

Operacion 4 Cubrir taza con manta plastica 52 °</

Operacion /Inspeccion 4 Desensamblar un lateral de molde de taza (volteo 90°) 24 >

Operacion 4 Limpiar con aire comprimido moldes de taza 24 ((

Operacion 4 Distribuir embudos por molde de taza 1.0 [ ]

Operacion 5 Destapar tazas coladas del dia anterior y guardar manta de tela y plastico 0.4 o

Operacion 5 Recortar descansos de tecnopor (3" x 4") para taza de 1 dia (verde) 15 o

Operacion 5 Distribuir soportes, descansos y 2 planchas de tecnopor huecos 1.0 0-\\

Transporte 5 Trasladar tazas del dia anterior 8.0 \>0

Operacion /Inspeccion 5 Maniobrar (Volteo) 180° taza encima de soporte de madera 3.6 0<

Transporte 5 Apilar los descansos de madera al extremo de banca 2.0 —o

Operacion /Inspeccion 5 Incorporar piezas de tecnopor (3" X 4") en ambos apoyos del soporte 22 /0/

Operacion 5 Retirar rebaba de zona 13, 21y 23 de la taza 1.6 <

Operacion /Inspeccion 5 Preparar zona de pegue taza - tanque 3.0 \?
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(Continuacion)

[DAP: COLAJE DE ONE PIECE ANALISIS:

Hombre [¢] Maquina [] Producto [

|

Diagrama de Analitico del Proceso

DATOS DEL PROCESO RESUMEN

Diagrama 6 DAP del proceso mejorado
Fuente: Elaboracién propia

5.3.1.7. Tta. Etapa: Implantar:

Actividad Actual  |Propuesto
PRODUCTO: One Piece "Mediterraneo” MAQUINA: Cuadrilla de 12 moldes modelo O Operacion m
One Piece Mediterraneo D Inspeccion 3
OPERARIO: David Mantari LUGAR:  Sala2 Operacion /Inspeccion 20
\/  Amacenamiento 0
METODO: Actual [ propueCo [l TURNO: 1 7:00am-3:00pm ) Tiansporte 5
ETAPA: (1) Preparacion de molde, (2) Llene, (3) Drene, (4) Desmolde, (5) Pegue, (6) Acabado en Verde y (7) Acabado en Blanco D Espera [
ELABORADO POR: Sebastian Quispe F. REVISADO POR: Total 79
TMBOLOGIA
TIPO DE ACTIVIDAD |ETAPA| DESCRIPCION T OBSE.RVADO O D ry |:>
(min) A A
Operacion /Inspeccion 5 Aplicar muga en la zona de pegue 3.0 /&
Operacion 5 Destapar tanques colados del dia anterior y guardar manta de tela y plastico 0.6
Inspeccion 5 Inspeccionar tanque antes de su manipuleo 14 \B\
Operacion /Inspeccién 5 Preparar zonas fragiles del tanques (vértices) 0.6 \0\
Transporte 5 Posicionar detras cada tanque para efectuar pegue 24 >3
Operacion /Inspeccion 5 Maniobrar y pegar el tanque con la taza 10.2 ﬂ/
Operacion /Inspeccién 5 Uniformizar zona de pegado 8.0 [}
” . Realizar acabado en verde en el aro (Zona 1, 2, 3), fosa (14 y 15) y zona de pegue
Operacion /Inspeccion 6 @1y23) 29.2 /ﬂ
Operacion 6 Cubrir One Piece con manta de tela 05 0<
Operacion /Inspeccion 7 Pulido de One Piece 37.4 >0
Operacion 7 Limpiar con aire comprimido el One Piece 18 O/
a 3 30 [ 5 o
423.8

No se desarrolla en este trabajo de suficiencia debido a que tiene alcance de

propuesta de mejora, sin embargo si se elabora un diagrama de Gantt que

muestra las actividades a realizar durante la implementacion de la propuesta de

mejora, pues engloba los pasos necesarios para reducir productos con defecto

de grietas. La duracion de implementacién se proyecta para 29 semanas y la

inversion asciende a S/. 5882.
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GANTT

IMPLEMENTACION DE PROPUESTA

. INVERSION
4 Descripeion Subtotal /. Total S/.
Implantar 29
Implementar 5S en el proceso de Colaje
0 Preliminar 4 Curso Taller 58 S/3,200.00 S/3,200
1S "Clasificar” 'mp'?:‘ii':(g;;a;éega;:"jas S/ 200,00
Lanzamiento de la 1ra "S" 1 Papel Bond 4A S/ 9.00
Capacitacion de personal en lera "S" 1 Pizarra acrilica S/ 80.00 S/355
Puesta en marcha 2 Utiles de oficina S/ 6.00
Auditorfa + Entregables 2 Mica A3t‘é’::i‘;"mi°ad° S/ 60.00
2S "Ordenar" Baldes milimetrados (15L) S/ 435.00
Lanzamiento de la 2da "S" 1 Caja de herramientas S/ 510.00
Capacitacion de personal en 2da "S" 1 Pintura tréfico 1/4gl S/ 32.00
Puesta en marcha 2 Papel Bond 4A S/ 9.00 S/L.052
Auditoria + Entregables 2 Utiles de oficina S/ 6.00
Mica A3 para enmicado | ¢, 1 59
térmico
3S "Limpiar Escobas S/ 600.00
Lanzamiento de la 3era "S" 1 1 Recogedores de mano S/ 300.00
Capacitacion de personal en 3era "S" 1 Papel Bond 4A S/ 9.00 S/975
Puesta en marcha 2 Utiles de oficina s/ 6.00
Auditoria + Entregables 2 ;'Cam‘g:ﬁr:”m'caa" S/ 60.00
4S "Estandarizar" Papel Bond 4A S/ 9.00
Lanzamiento de la 4ta "S" 1 Utiles de oficina S/ 6.00 78
Puesta en marcha 1 Mica A3 para enmicado
Auditoria + Entregables 2 tzrmico S e
5S "Autodisciplina” Papel Bond 4A S/ 9.00
Lanzamiento de la 5ta "S" 1 Utiles de oficina S/ 6.00 S/75
Auditoria + Entregables 1 Mica A3t2:‘aix;nmicado S/ 60.00
Establecer nuevos parametros del proceso de Colaje
Seleccionar estacion de trabajo 1 Talonario para nuevo formato
Seguimiento y evaluacion de pruebas 8 " A4 S/ 15000 shso
Capacitacion de personal de Colaje 1
S/5,882

Diagrama 7 Gantt de laimplementacion de la propuesta

Fuente: Elaboracion propia
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5.3.1.8. 8va. Etapa: Controlar
No se desarrolla en el presente trabajo de suficiencia debido a que tiene
alcance de propuesta de mejora pero si se debera en su aplicacion, controlar

mediante el % Calidad Estandar de One Piece para evaluar el avance.
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CAPITULO 6: JUSTIFICACION DE LA SOLUCION ESCOGIDA
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6.1. Justificacion de la solucion escogida

Con el presente trabajo de suficiencia se busca mejorar el proceso de Colaje en
una empresa productora de ceramicos a fin de incrementar su productividad, la
herramienta elegida a seguir es el “Estudio de métodos” porque entre las
alternativas es la mas econdmica, los resultados son mas rapidos, se cuenta
con el know-how de los operarios quienes trabajan la misma pieza todos los

dias y los recursos.

La propuesta de solucion planteada en el presente proyecto es viable debido a
gue su implementacién sera posible, econémica, practica y se cuenta con los

recursos disponibles posibilitando el logro de los resultados de Calidad.

En la tabla 11 se muestra un comparativo Antes y Después entre los valores
histéricos de %Calidad Estandar, %Eficiencia y %Productividad tomando como
fuente un promedio de 5 meses y los resultados estimados una vez

implementado la propuesta.

Tabla 11 Comparativo Antes / Después de productividad

Valor estimado

ANTES Promedio [Dic - Abr] DESPUES reduciendo grietas en

el aro y sifén

Prod.One Piece Estandar 3654 Prod.One Piece Estandar 4050
Prod. Total One Pieces 5489 Prod. Total One Pieces 5489
% Calidad Estandar 66.6% % Calidad Estandar 73.8%

Consumo Neto de Barbotina (L) Consumo Neto de Barbotina (L) /

/ One Piece 23.7 O.P Mediterraneo 23.7
Volumeh de Barbotmg L) 130079.82 Volumer.1 de Barbotlng L) 130079.82
consumido en One Piece consumido en One Piece
Densidad (kg /L) [1.790 - 1.795] 1.7925 Densidad (kg /L) [1.790 - 1.795] 1.79
Peso de Barbotina (Ton) 233.17 Peso de Barbotina (Ton) 233.17
Eficiencia Eficiencia

23.54 23.54
(und Prod / Ton Barbotina) (und Prod / Ton Barbotina)
Productividad Productividad

15.67 17.37
(und Prod / Ton Barbotina) 56 (und Prod / Ton Barbotina) 8

Fuente: Elaboracion propia
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El % Calidad Estandar se puede incrementar en un 7.2%, respecto al promedio
histérico. La cantidad estimada de productos defectuosos reducidos por

implementacion de la propuesta de mejora se explica en la tabla 12:

Tabla 12 Célculo de productos defectuosos reducidos post-mejora

CALCULO DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS
REDUCIDOS POST-MEJORA
Prod. Total One
Pieces Promedio 5489
Dic - Abr
[ ] «
% Calidad (Rotura + 33.4%
Comercial + Lote) R
Cant. One Pieces
1834
defectuosos
X
% Grietas 47.4%
Cant. One Pieces
defectuosos con 868
grieta
X
0 .
0% Grietas en. z}ona 45.6%
de aro y sifén
Cant. One Pieces
defectuosos en la 396
zona

Fuente: Elaboracién propia

Por ello se espera obtener 396 und/mes clasificados con Calidad Estandar.

En términos de productividad, respecto al promedio histérico que resulta en
15.67 und/Ton de barbotina, se puede incrementar aproximadamente en 2

und/Ton de barbotina con la propuesta de mejora.
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CAPITULO 7: IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA
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Para la implementacion de la presente propuesta de mejora, se muestra en este

capitulo el margen beneficio respecto a la inversion por los recursos utilizados y

el presupuesto por implementacion.

Se esta considerando el valor de s/. 267.1/und como valor venta de un One

Piece, en base a un promedio ponderado en funcion a la demanda (Histérico).

Por lo tanto si con la mejora se produce 396 One Piece/mes con calidad

Estandar, esta propuesta resulta en una beneficio para la empresa en S/.

105,771 luego de laimp

7.1. Presupuesto de la

lementacion.

propuesta

Para aplicacibn de la propuesta presentada se requerird la inversion por

capacitacion externa, materiales y utiles de oficina:

Tabla 13 Presupuesto de la propuesta de mejora

PRESUPUESTO DE LA PROPUESTA DE MEJORA

Fuente: Elaboracién propia
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Descripcion Unidad de medida Precio Cantidad Sub Total
Curso Taller 5S mes x 8 personas 3200 1 S/ 3,200.00
Impresion de tarjetas Rojas (stickers) pqte 200 1 g/ 200.00
200 und
Papel Bond 4A (500 hojas) pgte 15 3 S/ 45.00
Pizarra acrilica und 80 1 S/ 80.00
Utiles de oficina glb 30 1 S/ 30.00
Mica A3 para enmicado térmico pate 150 2 S/ 300.00
Baldes milimetrados (15L) und 14.5 30 S/ 435.00
Caja de herramientas und 17 30 S/ 510.00
Pintura trafico 1/4g| Lata 16 2 S/ 32.00
Escobas und 20 30 S/ 600.00
Recogedores de mano und 10 30 S/ 300.00
Talonario para nuevo formato A4 tn 150 1 S/ 150.00
S/ -
Total S/ 5,882.00




CAPITULO 8: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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8.1. Conclusiones

Se ha procedido a describir el proceso de Colaje en la empresa productora
de ceramicos, se ha encontrado actividades innecesarias propias de los
defectos que obligan a efectuar resanes en el producto, no se realizaba una
adecuada limpieza al lugar de trabajo y a las herramientas ni tampoco un
lugar para guardarlas exponiéndolas a la contaminacién y no existe
parametros adecuados para asignar tiempos de formacion de la pieza en el

molde y endurecimiento del producto.

Se ha procedido a identificar las oportunidades de mejora a través del

analisis por medio del diagrama de Ishikawa.

Se ha definido las acciones de mejora a realizar en el proceso de Colaje en

la empresa productora de ceramicos.

8.2. Recomendaciones

Monitorear de manera permanente la forma en que se lleva a cabo el

proceso de Colaje.

Involucrar mediante reuniones peridédicas con los trabajadores para

identificar nuevas oportunidades de mejora.

Aplicar el presente trabajo de suficiencia al proceso de Colaje y que sirva de
base para otros procesos de la empresa a efectos de emplear una mejorar
continuamente mediante el involucramiento del personal operativo quienes

conocen aln mas su trabajo por ser muy manual.
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CAPITULO 9: Anexos
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EVALUACIONS' S

Planta: Sanitarios Area auditada: Colaje
Auditor(es):
Criterio de puntuacién 0 = Desacuerdo al 5 = De acuerdo

SEIRI - Clasificar: "Mantener solo lo necesario™

Descripcion Calificacion Comentarios y notas para el siguiente nivel de

Todos los equipos o herramientas se utilizan o son necesarios
en el &reade trabajo

Las herramientas estan en buen estado y servible

Solo se tienen materiales necesarios en el lugar de trabajo

2
¢Estan los pasillos libres que no dificultan el transito 2
2
9

Suma: 50% Resultado de evaluacion del Clasificar

SEITON - Organizar: "Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”

Descripcion Calificacion Comentarios y notas para el siguiente nivel de

Los materiales estan en su lugar o tienen un lugar asignado? 1

Los tachos de basuraestan en lugares sefializados

B areade trabajo y los
pasillos estan delimitados e identificados

1
2
Suma: 4 10% Resultado de evaluacion del Organizar

SEISO - Limpieza: "Una area de trabajo impecable"

Descripcion Calificacion Comentarios y notas para el siguiente nivel de
No hay fugas de pasta, aguao aire en el area 2
No existe prescencia de suciedad, polvo o basuraen el &reade 1
trabajo (pisos, paredes, ventanas, bancos, etc.)?
Hay un cronogramade limpieza con fechas programadas ? 1
Los moldes y/o herramientas estan limpios 2
Suma: 6 10% Resultado de evaluacion de la

SEIKETSU - Estandarizar "Todo siempre igual”

Descripcion Calificacion Comentarios y notas para el siguiente nivel de

H personal conoce y trabaja considerando las "S" 1

Se mantienen las 3 primeras "S"

Se realizan mejoras continuamente

La capacitacién esta estandarizada para el personal del area

Ol |W|F-

Suma: 10% Resultado de evaluacion de

SHITSUKE- Autodisciplina: "Seguir las reglasy ser consistente™

Descripcion Calificacion Comentarios y notas para el siguiente nivel de
H personal conoce las 5S's y harecibido capacitacion al 1
respecto
Se aplicalaculturade las 5S's, se practican continuamente los 1
principios de clasificacién, orden y limpieza
Complet6 laauditoriay se graficaron los resultados en 1
el pizarrén de desempefio

Suma: 3 0% Resultado de evaluacion de

Puntos posibles (pp): 100 Caliﬁcaci(’)ri 37%
Puntos obtenidos (op): 37

Criterios de aceptacion No satisfactorio: Menor a 79 %. Aprobado: Igual o mayor a 80 %.

Anexo 1 Evaluacion Inicial de 5S
Fuente: Elaboracion propia
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ELJ]D e '
AN
\=|=/ 1.3Zm

o o
£ 1.0ps = 4TZP 1.0Ps
1 MTZ 7TMTZ = -
o 20ps o 20ps
= =z 5TZP
o o
o 30ps 171QP 10pPS
2 MTZ 8 MTZ f. 2 Tap 6TZP
4 0PS 3TQP 4 0OPS
o
= 4TQP 77120
- 5 OPS 5 TQP 5 0OPS
IMTZ 9 MTZ o 6 TQP
= 6 OPS 8Tzp 6 0PS Ubicacion de
S © 77QP herramientas
§ = 8 TQP de trabajo
= 7 0PS 9 TQP 9T1ZP 7 OPS P 2
o
4MTZ 10 MTZ 10TQP /
o 8 OPS 8 OPS /
= HIR 10 TZP >4
- 12 TQP Y
9 0OPS 2 0PS
=4
SMTZ 11 MT2 = 17TZP 11Tzp ?
= 10 OPS }gps LEYENDA:
g IMTZ. ... ..Molde de taza por llenar
= 272p 12.12p IMTQ . Molde de tanque por llenar
o 11 OPS 11 OPS oPS.......... One Piece en Pre-secado (3er dia)
TQP... ... .Tanque para pegar (2do dia)
6 MTZ 12M72 g TZP. ... Taza para pegar (2do dia)
§ 12 OPS iTze 12 OPS OPP... .One Piece por pulir (4to dia)
Banca 1 Banca 2 Banca 3 Banca 4 Banca 5 Banca 6 Banca LAY OUT DE ESTACION DE TRABAJO #1
Surco para purgado y drene PROCESO: COLAJE
PLANTA SANITARIOS

Anexo 2 Nuevo Lay out de estacion de trabajo

Fuente: Elaboracién propia

97



AREA:

COLAJE EQUIPO/LUGAR:

ASIGNADO A:

~ e )

(

ESTACION DE COLAJE

J

(

OPERARIO COLADOR

J

[ COLAJE-PROD-LIM-CART-001 ]

( VERSION 1.0

[ pagader |

ACCION A REALIZAR

PARAMETRO

N DE
OPERADORES

Materiales ylo
herramientas

Equipo de
proteccion
personal

Riesgos
Especificos

! Aditivos y
sustancias

Preparacion de moldes

1.

1.

1.

1.

1.

1.

1

N

3

4

o

Y

Ir a lavadero y llenar el balde "AGUA
LIMPIA"

Abrir llave de bola y llenar con pasta a
balde "BARBOTINA"

Mezclar en el balde "MEZCLA" (15L) con
7L de Barbotina del balde "BARBOTINA" y
3L de agua del balde "AGUA LIMPIA"

Una vez realizada la preparacion de
moldes de yeso, lavar las esponjas usadas
en el balde "AGUA LIMPIA".

Cambiar el agua del balde "AGUA LIMPIA"
una vez se torne turbia

Guardar las herramientas y esponjas en la
caja respectiva

Desmolde

2.

2.

1

2

Una vez realizado el acabado de la pieza
con esponjas humedecidas, se debe lavar
las esponjas en el balde "AGUA LIMPIA"

Cambiar el agua del balde "AGUA LIMPIA"
una vez se torne turbia

Limpieza de fin de turno

3.

3.

3.

3.

o

2

w

kS

Lavar las herramientas (sacabocados,
pinceles, utensilios de cabado)

Chancar el balde "BARBOTINA" para
retirar las pasta seca pegada.

Lavar los baldes "AGUA LIMPIA",
"MEZCLA"y "BARBOTINA" en lavadero.

Guardar las herramientas y esponjas en la
caja respectiva

Baldes libre de
restos de pasta
secaoen
suspension

Esponjas libre
de residuos
secos de pasta

Piso libre de
polvillo o pasta
seca pegada

Botines de seguridad

Tropiezos

Agua

3.

@

Barrer el area de la estacion de trabajo
antes del refrigerio y antes del fin de turno

Anexo 3 Cartillade Limpieza
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EVALUACIONYS' S

Planta: Sanitarios
Auditor(es):
Criterio de puntuacién 0 = Desacuerdo al 5 = De acuerdo

Area auditada: Colaje

SEIRI - Clasificar: "Mantener solo lo necesario”

Descripcion

Calificacion

Comentarios y notas para el siguiente nivel de

Todos los equipos o herramientas se utilizan o son necesarios
en el &reade trabajo

Las herramientas estan en buen estado y servible

¢Estan los pasillos libres que no dificultan el transito

No se tienen materiales innecesarios en el lugar de trabajo

Suma:

50%

Resultado de evaluacion del Clasificar

SEITON - Organizar: "Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar"

Descripcion

Calificacion

Comentarios y notas para el siguiente nivel de

Los materiales estan en su lugar o tienen un lugar asignado?

Los tachos de basuraestan en lugares sefializados

H areade trabajo y los
pasillos estan delimitados e identificados

Suma:

10%

Resultado de evaluacion del Organizar

SEISO - Limpieza: "Una area de trabajo impecable™

Descripcién

Calificacion

Comentarios y notas para el siguiente nivel de

No hay fugas de pasta, aguao aire en el area

No existe prescencia de suciedad, polvo o basuraen el &reade
trabajo (pisos, paredes, ventanas, bancos, etc.)?

Hay un cronogramade limpieza con fechas programadas?

Los moldes y/o herramientas estan limpios

Suma:

10%

Resultado de evaluacion de la

SEIKETSU - Estandarizar "Todo siempre igual”

Descripcion

Calificacion

Comentarios y notas para el siguiente nivel de

H personal conoce y trabaja considerando las "S"

Se mantienen las 3 primeras "S"

Se realizan mejoras continuamente

La capacitacion esta estandarizada para el personal del area

Suma:

10%

Resultado de evaluacion de

SHITSUKE- Autodisciplina: "Seguir las reglas y ser consistente"

Descripcion

Calificacion

Comentarios y notas para el siguiente nivel de

B personal conoce las 5S's y harecibido capacitacién al
respecto

Se aplicalaculturade las 5S's, se practican continuamente los
principios de clasificacién, orden y limpieza

Completé laauditoriay se graficaron los resultados en
el pizarron de desempefio

Suma:

0%

Resultado de evaluacion de

Puntos posibles (pp):

100

Calificacid]

0%

Puntos obtenidos (op):

0

Criterios de aceptaciéon No satisfactorio: Menor a 79 %.

Anexo 4 Formato de Evaluacion 5S
Fuente: Elaboracidén propia
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CheckList de Auditoria lera"S"

"Separar lo necesario de lo innecesario"

Planta: Sanitarios Area auditada: Colaje

Auditor(es):

. P Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en
Id = Sl ! !
Si=Seiri=Clasificar etapa de \erificacion S1
1 ¢Hay cosas indtiles que pueden molestar en el entorno de trabajo? -
¢Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de -
2 trabajo?
¢ Hay algun tipo de herramienta, tornilleria, pieza de repuesto, Utiles o -
3 similar en el entorno de trabajo?
4 ¢ Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacion -
5 ¢ Esta todo el moviliario correctamente en el entorno de trabajo? -
6 ¢ Existe moldes de trabajo inutilizados en el entorno de trabajo? -
¢ Existen elementos inutilizados: herramientas, Utiles o similares en el -
7 entorno de trabajo?
8 ¢Estan los elementos innecesarios identificados como tal? .

TOTAL
Cada item respondido con si equivale a 2.5 puntos. Puntaje maximo: 20
Anexo 5 CheckList de auditoria lera S

Fuente: Elaboracion propia
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CheckList de Auditoria 2da "S"

Planta: Sanitarios

"Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar"

Auditor(es):

Area auditada: Colaje

. Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de
LAl S2=Seiton=Ordenar sI senac 9 jora d P
verificacion S1
¢ Estan claramente definidos los pasillos, areas de almacenamiento, -
1 lugares de trabajo?
¢Son necesarias todas las herramientas disponibles y facilmente -
2 lidentificables?
¢ Estan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados -
3 |del producto final?
¢Estan todos los materiales, palets, contenedores almacenados de -
4 |forma adecuada?
¢Hay algun tipo de obstéculo cerca del elemento de extincion de -
5 |incendios més cercano?
¢ Tiene el suelo algun tipo de desperfecto: grietas, sobresalto...? r
6
¢Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar r
7 |adecuado y debidamente identificadas?
¢Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que r
g |materiales van depositados en elllos?
¢Estéan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y el r
9 formato de almacenamiento?
¢Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los r
10 |pasillos y areas de aimacenamiento?

TOTAL

Cada item respondido con sf equivale a 2 puntos. Puntaie maximo: 20

Anexo 6 CheckList de auditoria 2da S
Fuente: Elaboracion propia
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CheckList de Auditoria 3era"S"

"Limpiar el puesto de trabajo y prevenir la suciedad y desorden”

Planta: Sanitarios Area auditada: Colaje

Auditor(es):

Id S3=Seiso=Limpiar S| Obsenvaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de
- - P verificacion S1
¢Hay partes de las méaquinas o equipos sucios? ¢,Puedes encontrar -
1 |manchas de aceite, polvo o residuos?
¢ Esta la tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en -
2 |general en mal estado?
¢Hay elementos de la luminaria defectusoso (total o parcialmente)? -
3
¢ Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos? -
4
¢ Se limpian las méaquinas con frecuencia y se mantienen libres de -
5 |grasa, virutas...?
¢ Se realizan periddicamente tareas de limpieza conjuntamente con el -
6 |mantenimiento de la planta?
¢ Existe una persona o equipo de personas responsable de supenvisar -
7 las operaciones de limpieza?
8 ¢Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho? r

TOTAL

Cada item respondido con si equivale a 2.5 puntos. Puntaje maximo: 20
Anexo 7 CheckList de auditoria 3era S
Fuente: Elaboracion propia
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CheckList de Auditoria 4ta " S"

"Eliminar anomalias evidentes con controles visuales"

Planta: Sanitarios Area auditada:

Auditor(es):

Colaje

- - Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de

¢La ropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia? -
1

¢Las diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacion -
2 para la actividad que se desarrolla?

¢ Hay algin problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura -
3 (calor / frio)?

¢Hay alguna ventana o puerta rota? r
4

¢Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados -
5 [|parafumar?

¢ Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la r
6 |empresa?

¢ Se actua generalmente sobre las ideas de mejora? -
7

¢ Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan activamente? -
8

¢ Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona? r
9

¢ Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios -
10 |definidos, limitacién de pasillos, limpieza?

TOTAL

Cada item respondido con si equivale a 2 puntos. Puntaje maximo: 20

Anexo 8 CheckList de auditoria 4ta S
Fuente: Elaboracién propia
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CheckList de Auditoria 5ta"S"

"Hacer el habito de la obediencia a las reglas"

Planta: Sanitarios Area auditada;

Auditor(es):

Colaje

- : T Obsenvaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de

¢ Se realiza el control diario de limpieza? -
1

¢ Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo? -
2

¢ Se utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de proteccion -
3 diario para las actividades que se llevan a cabo?

¢ Se utiliza el material de proteccion para realizar trabajos especfficos -
4 (arés, casco...?

¢ Cumplen los miembros de la comision de seguimiento el cumplimiento -
5 |de los horarios de las reuniones?

¢ Estéa todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los -
6 |procedimientos estandars definidos?

¢Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente? -
7

¢ Se estan cumpliento los controles de stocks? -
8

¢Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad? -
9

¢ Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se -
10 |realizan los seguimientos definidos?

TOTAL

Cada item respondido con si equivale a 2 puntos. Puntaje maximo: 20

Anexo 9 CheckList de auditoria 5ta S

Fuente: Elaboracién propia
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Acta de Reunién

Fecha: 29/07/2018

Ver.: 0
TEMA: Proyecto de implementacién de 5S FECHA:
H. INICIO:
H. FIN:
PARTICIPANTES:
Nombres y Apellidos Area Firma

INVITADO(S):

Sebastian Quispe

(Facilitador)

ACCIONES TOMADAS:

Item

Accién

Responsable

1

COMPROMISOS:

ltem

Descripcion

Fecha Estimada

1

Anexo 10 Formato de Acta de reunion
Fuente: Elaboracién propia
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CALCULO DE MUESTRA PARA EJECUTAR NUEVA TABLA DE PARAMETROS

Criterios
Nivel de confianza

Este z esta asociado a una distribucién normal

Nivel de confianza Z alfa
99.7 3

99 2.58
98 2.33
96 2.05
95 1.96
90 1.645
80 1.28
50 0.674

Error de estimacion méaximo aceptado "e"
B valor "e" a considerar sera 5%, debido a que es un valor tradicional, ya que es la lera vez que se ejecuta este tipo de proyecto y no se cuenta con la data histérica

Probabilidad de Exito (p) y Fracaso (q)
Debido a que es un proyecto nuevo se considera asignar el mismo peso a que ocurra o no ocurra el evento deseado

Se escoge valor Z (1.96) para un nivel de confianza de 95%

Se sugiere tomar la produccion del operador con menor % de defectos
por aro y sifén. En funcién al volumen de produccién mensual (und) de
este operario se calcula una lera muestra, para evidenciar la efectividad

Una vez obtenido una versién mejorada de la tabla de parametros
se debe efectuar un muestreo en funcion a la cantidad total de moldes

Luego de evidenciar los resultados tras el 2DO muestreo
se debe proceder a utilizar la tabla de parametros a toda

de la tabla de parametros (Version inicial) para luego obtener una version

mejorada.
1ERA MUESTRA

n 43
N 120

Zalfa 1.96
p 95.5%
q 4.5%
e 0.05

de One Piece. la poblacion de moldes de One Piece en Planta.
2DA MUESTRA

n 56.8

N 385 Aplicacion a toda la poblacion

zalfa 1.96 de moldes de One Piece

p 95.5%

q 4.5%

e 0.05

El valor de "g" se recoge del resumen (debajo) la cual resulta en un 4.5%

de fracaso tras haber colado 312 veces al mes

Se debe tomar 57 moldes como muestra, equivalentes a5 estaciones
de trabajo, es decir con 5operarios coladores

RESUMEN DE PRODUCCION MENSUAL VS ROTURA EN ARO Y SIFON
Produccién mensual 312 308 311 305 312
Cantidad One Piece con
. 14 15 10 17 14
defecto en el aro y sifén
% One Piece
0/ 0 0, 0 0 0,
e inees 4.5% 4.9% 3.2% 5.6% 4.5% 4.5%

Anexo 11 Célculo de muestra para ejecutar nueva tabla de parametros

Fuente: Elaboracién propia
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SEGUIMIENTO DE PRUEBAS

Areaque genera:

Evaluaciones:

Funcionales:

Prep. Barbotina [ ]
Prep. Esmalte -

Dimensionales | ]

[Visuales | |

Motivo del desarrollo del modelo (Producto nuevo o del producto modificado

Marcade lamuestra

Responsable

Fecha de Inicio

SECCION MOLDERIA

OBSERVACIONES

Firma del sup. Molde

Tipo de pieza:
Fecha de fabricacion:
Responsable:

Fecha entrega de molde a colaje:
Cantidad:

SECCION PREPARACION DE BARBOTINA

OBSERVACIONES

Firma del sup. prep. Barbotina

Tipo de pieza:
Fecha de fabricacion:
Responsable:

Cantidad:

SECCION PREPARACION DE ESMALTE

OBSERVACIONES

Firma del sup. prep. Esmalte

Tipo de pieza:
Fecha de fabricacion:
Responsable:

Cantidad:

SECCION COLAJE

OBSERVACIONES

Firma del sup. Colaje

Tipo de pieza:
Fecha de fabricacion:
Responsable:

Cantidad:

SECCION MOVILIZADO / SECADERO

OBSERVACIONES

Firma del sup. Movilizado / Secadero

Tipo de pieza:
Fecha de fabricacion:
Responsable:

Cantidad:

SECCION PULIDO

OBSERVACIONES

Firma del sup. Pulido

Tipo de pieza:
Fecha de fabricacion:
Responsable:

Cantidad:

(Continta siguiente pagina)
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SECCION ESMALTADO

OBSERVACIONES

Firma del sup. Esmaltado

Tipo de pieza:
Fecha de fabricacion:
Responsable:

Cantidad:

SECCION CARGA HORNO / QUEMA

OBSERVACIONES

Firma del sup. Horno

Tipo de pieza:
Fecha de fabricacion:
Responsable:

Cantidad:

SECCION DE CLASIFICADO

Fecha de clasificado:

Clasificador:

Observaciones:

Modelo N° Molde

Color

Defectos

Calidad Sifonaje

PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO

OBSERVACION

Tipo de prueba:

Responsable:

Cantidad:

OBSERVACIONES FINALES DEL CONTROL DE CALIDAD

V°B° Disefio

V°B° Jefe de produccion

V°B° Jefe de calidad

V°B° Gerente de Planta

Fecha:

Fecha:

Fecha:

Fecha:

Anexo 12 Formato de seguimiento de pruebas

Fuente: Elaboracidén propia
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Caédigo
Version

Control de Proceso de Colaje - One Piece Fecha

Pégina

Parametros de Conformacion (Version mejorada) Parametros de Endurecimiento (Version mejorada)
N° de o
Llenes 0 30 50 70 90 " de Llenes 0 30 50 70 90
VD (mm) VD (mm)
40 100 min { 110 min | 120 min | 130 min | 140 min 40 80min | 90 min | 100 min | 110 min {120 min
42 90 min [100 min | 110 min| 120 min | 130 min 42 80min | 90min {100 min [ 110 min | 120 min
44 80min [ S0 min | 100 min| 110 min | 120 min 44 90 min | 100 min {110 min [ 120 min | 130 min
46 70min | 80min | @0 min | 100 min | 110 min 46 90 min | 100 min | 110 min | 120 min [ 130 min
48 60min | 70min | 80min | 80 min | 100 min 48 100 min | 110 min {120 min [ 130 min | 140 min
5.0 S0min | 60min | 70min | 80min | 90 min 5.0 100 min | 110 min | 120 min | 130 min | 140 min
Fecha
Hora de Llene de moldes
VD (mm)
Cantidad de Llenes en
molde
Cédigo Operario
Densidad
140 min
3 130 min
5 120 min
8 | 110 min
E3 100 min
S 9
o o 90 min
< O
o 80 min
3 .
£ 70 min
Q
= 60 min

50 min
AL -MAMMNIIHHIHHIHIPAEHIHHIHIHT[HEHI(HEBUum m_ GO O ES ]T][ S  m=_m_ M((I(IHIHI(IHIHI;IEG;IA;IHH;HIIHAHIHIHHHHIHIHIHIHIHIim  naism  im B (Ssms; i'GBGns- i :.,—,mooo;sjssssSS SO ,»=msSSSOSOQWWIWWYWWW
1

40 min

o £ 130 min
g g 120 min
E S 110 min
2 _§ 100 min
i 90 min

80 min

Encargado V°B° Supervisor

Anexo 13 Control de Proceso de Colaje - One Piece

Fuente: Elaboracién propia
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