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RESUMEN

El desarrollo de esta investigacion tiene como objetivo mejorar el procesos de
fabricacion de Joyas de la empresa MAGNORO C., con la finalidad de plantear un
conjunto de métodos que ayuden a fortalecer la habilidad de la organizacién y con
ello el desarrollo del proceso dentro de la empresa ademas de lograr una estabilidad
para una produccion de calidad con resultados permanentes. En funcion de sus
objetivos, la investigacion se sustenta en un estudio dentro de la modalidad de
proyecto factible, con un disefio de campo, apoyado en una revision documental, con
un nivel de investigacion descriptiva. La poblacién estara conformada por los cinco
personas que trabajan en el proceso de proceso de fabricacién de Joyas de la Empresa
MAGNORO C.A. Para el desarrollo de la investigacion se utilizara como técnica la
observacion directa y la técnica de grupo nominal. Los resultados se analizaron para
identificar las fallas del proceso y sus posibles causas, para tal fin se manejo el
diagrama causa-efecto, el cuestionario y el diagrama de Pareto y para las mejoras se
planted la aplicacion de herramientas como el diagrama de proceso, proceso 5S.

Descriptores: Plan de mejoras, Proceso de fabricacion.



INTRODUCCION

Las organizaciones productoras o prestadoras de servicios para ser exitosas y
perdurar en el tiempo requieren de una constante evaluacion con el objetivo de
conocer las deficiencias presentes, para de esta manera establecer herramientas o
mecanismos adecuados, que posteriormente deben ser evaluados y analizados para
lograr ser implementados correctamente, lo que permite la adaptacion de la
organizacion a los cambios presentes en su entorno.

Las exigencias que impone el mercado globalizado, han hecho cambiar la
vision del mundo y de los negocios, es por esto que las organizaciones como entes
dindmicos tienen que demostrar su capacidad por mantenerse competitivamente en el
mercado donde participan cumpliendo con las exigencias y parametros que los
clientes determinen y para tal fin deben mejorar los procesos de produccién desde la
obtencion de materias primas hasta el producto que llega al consumidor final, se toma
en cuenta lo necesario que es tener personal capacitado para dicha labor, no solo en
bienestar de la empresa si no del producto que se desea lograr.

Lo antes planteado da origen al presente trabajo, que tiene como objetivo
disefiar estrategias que permitan mejorar el proceso de fabricacion de anillos de la
empresa MAGNORO C.A que le permita mantener sus operaciones de forma
ordenada y mejorar los técnicas operativas con el fin de establecer la documentacion
requerida para los procedimientos de trabajo y asi prevenir errores en la ejecucion de
labores y generar reconocimiento, confianza y credibilidad ante sus clientes.

La investigacion quedo estructurada en cuatro capitulos:

El Capitulo I; contendra el planteamiento del problema y su formulacion, asi
como también el objetivo general y especificos, la justificacion de la investigacion, en
la que se especificaran las razones por las cuales se realiza la investigacion y sus

posibles aportes y por ultimo los alcances que se esperan obtener.



El Capitulo 1I; Marco Teoérico, se expondrdn los antecedentes, las bases
teoricas, que seran las que respalden los conocimientos descritos y la definicion de
términos.

En el Capitulo 11, se describira la Metodologia que se utilizara como, tipo,
disefio y nivel de la investigacion, poblacion, muestra, técnicas e instrumento de
recoleccion de datos y las fases de la investigacion.

En el Capitulo 1V, se presenta la descripciéon y el analisis de los procesos
actuales, mostrandose los datos obtenidos producto de la observacion y la técnica de
grupo nominal, luego se presenta unas propuestas basadas en los resultados obtenidos
en la investigacion, las conclusiones y recomendaciones del tema tratado y

posteriormente se incorporan las referencias bibliograficas y los anexos pertinentes.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

En la actualidad los mercados cada vez se vuelven mas exigentes, los empresarios
tratan de producir a niveles Gptimos con menores costos y mayores margenes de
ganancia que les permita mantener la operatividad en sus empresas, ademas tienen
como principal objetivo ofrecer al mercado productos de buena calidad, logrando
establecer confianza entre sus clientes y posicionarse en el mercado. La empresa
MAGNORO C.A. tiene 5 afios en el mercado desempefiandose en el ramo de la
joyeria, especificamente en la fabricacidén de joyas en metales preciosos, anillos de
grado, compromiso y aros de boda. Su oficina administrativa se encarga de recibir
los talonarios con los contratos donde se especifican los datos del cliente y detalles de
lo que se va a fabricar. Estos son entregados por los vendedores de diferentes zonas
del pais, aqui se verifican los datos registrados y posteriormente los pagos efectuados,
para ser enviados a la fabrica iniciandose asi el proceso de produccion. MAGNORO
C.A en sus inicios se dedicaba solo a la fabricacion de anillos de grado
comercializando Unicamente en Valencia Edo. Carabobo, fabricando por mes
aproximadamente 20 anillos, al pasar de los afios la empresa se esforzd por ampliar
sus conocimientos en el ramo de la joyeria y actualmente es conocida en todo el pais
por la variedad de productos que ofrece, produciendo actualmente por mes un
aproximado 500 piezas, esto ocasion6 un colapso en la produccién, la empresa se
ocupo de actualizarse en cuanto a modelos, formas, y productos, pero no crecid en
personal, herramientas y equipos que le permitieran ir de la mano con este
crecimiento. Debido al aumento de la demanda la empresa tiene la necesidad de

buscar estrategias que permitan mejorar el proceso de fabricacion ya que el manejo



no apropiado de los contratos ha ocasionado que se tengan que fabricar de nuevo
piezas por no cumplir las especificaciones requeridas por el cliente al realizar el
contrato, y con la calidad que se comprometen, causando pérdidas en las ventas y
demoras en las entregas de los productos, dicha empresa trabaja en contra pedido y
piezas personalizadas con tiempo de entrega de un mes para fabricacion y entrega.

Uno de los problemas que impacta negativamente es fabricar de nuevo la pieza,
el oro y la plata son considerados metales preciosos de alto costo, el oro se compra
por gramos actualmente un gramo de oro 18 quilates estd en 350.000bs y
dependiendo de la pieza se pueden llevar hasta 20 gramos, en bolivares esto
representa 7.000.000bs solamente en material, cuando se comete un error en la
fabricacion se debe fundir y se pierde 10% del oro, esto es llamado en la joyeria
merma si lo traducimos en bs 700.000bs mas los insumos y mano de obra que se
deben incluir de nuevo, a diferencia del oro la plata es menos costosa, pero no se
puede reprocesar cuando se intenta el producto final sale contaminado y se pierden
todos los insumos y mano de obra(que en oro y plata tienen el mismo costo)

Otro problema que se presenta es que especificamente los anillos de grados son
fabricados en oro de 10 quilates por ser un material mas duro, los tallados se
mantienen en el tiempo, cuando son fabricados en oro 18 quilates tienden a partirse y
perder los tallados, el proceso de llevar el oro 18 quilate al 10 quilate se hace con una
liga de metales que va bajando el quilateje hasta obtener el deseado, en el ambito de
la joyeria solo se trabaja hasta 10 quilate por debajo de este el metal no es
considerado oro, este proceso es manual y se lleva a cabo mediante un tanteo debido
a que los orfebres trabajan de manera desorganizada y apurada para poder cumplir
con la demanda estan saliendo por fuera de especificaciones es decir un oro mas bajo
de 10 quilates, estos anillos salen quebradizos y con un color naranja ocasionando
que se desperdicie el total del material. Adicionalmente la empresa no ha desarrollado
una estructura de reposicion de inventario quedando sin stock al momento de fabricar
generando que se hagan compras de manera desorganizada y apresurada impactado

negativamente en los flujos de caja causando que se comprometa el pago de sueldos y



salarios. Se presenta a continuacion una tabla donde se indican las pérdidas que han
generado en los Gltimos seis meses.
Tabla 1 perdidas Abril-Septiembre 2017

Abril Mayo | Junio Julio Agosto |Septiembre | Total

Perdidas por

) 7.840.000 | 6.560.000 | 9.980.000 | 11.360.000 | 6.690.000 | 1.7280.000 |59.710.000
devoluciones

Debido a todo lo expuesto anteriormente y los datos que se reflejan en la tabla 1
de las pérdidas que ha tenido la empresa en los Ultimos seis meses ,esta se ve
motivada a buscar estrategias de mejoras que le permita disminuir las devoluciones
de los productos y el impacto que este ocasiona en sus beneficios.

1.2 Formulacion del Problema
Ante la situacion descrita anteriormente se plantea la siguiente interrogante:
¢Qué estrategias se pueden utilizar para mejorar el proceso de fabricacién Joyas
de MAGNORO C.A?

1.3 Objetivos de la investigacion

1.3.1 Objetivo General

Proponer estrategias de mejoras en el proceso de fabricacién de Joyas, con la
finalidad de disminuir las devoluciones de los productos elaborados en MAGNORO
C.A.

1.3.2 Obijetivos Especificos
U Diagnosticar la situacion actual del proceso de fabricacion de Joyas en
la empresa MAGNORO C.A.
U Analizar las causas de las no conformidades en el proceso de
fabricacion de joyas.
U Disenar estrategias de mejoras para minimizar las devoluciones en el
proceso fabricacion de joyas en la empresa objeto de estudio.

U Evaluar los costos-beneficios de las propuestas.



1.4 Justificacion de la investigacion

MAGNORO C.A se ha visto en la necesidad de buscar un método que le
permita mejorar su proceso de fabricacion cumpliendo con la demanda y los tiempos
de entregas establecidos y seguir creciendo en su catalogo de productos, este estudio
permite buscar solucidn a los distintos problemas que se estan presentando en el area
de fabricacion, con el objetivo de identificar aquellas causas que generan un efecto
improductivo dentro del proceso de produccion.

Una vez estudiada la situacion actual del taller y establecidas las posibles
soluciones de los problemas descritos se espera que el proceso de fabricacion de joyas
se lleve a cabo en condiciones favorables para la empresa, incrementando asi la
produccion, y la eficiencia de los orfebres, para disminuir los reproceso y aumentar la
calidad de las joyas. Aumentado las ganancias de la empresa y favoreciendo a sus
trabajadores.

Por otra parte, el desarrollo de esta investigacion ayudara a la formacion
integral del ingeniero industrial, poniendo en practica los roles aprendidos como
estudiantes, generando destreza al aplicar soluciones a problemas complejos,
empleando herramientas de mejoras continuas y métodos de optimizaciéon en la
busqueda de mejor eficiencia.

1.5 Alcance de la investigacion

El presente trabajo investigativo va dirigido al area de fabricacién de Joyas de
la empresa MAGNORO C.A su oficina administrativa se encuentra ubicada en el
centro comercial Gran Bazar en San Diego Edo. Carabobo implementado estrategias
que le van a permitir mejorar el procesos de fabricacion de Joyas y su método de
reposicion de inventario, beneficiando con una remuneracion puntual y segura a sus
empleados, todo ello identificando los problemas que los afectan.

El estudio esta basado en un problema que esta ocurriendo actualmente, estas
propuesta serd presentada a la gerencia de la empresa con el fin de que sea
implementada.

1.6. Limitaciones de la Investigacion



En cuanto a las limitaciones, puede existir cierta dificultad en el suministro de
la informacion para la elaboracion del estudio, debido a su caracter de
confidencialidad, para lo cual se requiere de permisos dentro de la

organizacion, objeto de estudio.



CAPITULO 1
MARCO TEORICO

Al hacer referencia sobre el marco tedrico, Palella y Martins (2010) sefialan

“Es el soporte principal del estudio. En él se amplia la descripcion del problema, pues
permite integrar la teoria con la investigacion y establecer sus interrelaciones.
Representa un sistema coordinado, coherente de conceptos y propositos para abordar
el problema” (p.62). Es decir, que enmarca la ubicacion del problema situandolo en
su tiempo y espacio, con toda una conceptualizacion y definicién de términos, que
analizada y escrita amplian el conocimiento de los hechos de una manera ordenada y
que relacionados sustentan la investigacion con proposiciones 0 supuestos que
verificados, afirman la solucion de un problema.
2.1. Antecedentes

Los antecedentes plantean investigaciones previas relacionadas con el tema en
estudio, al referirse a este tema, Tamayo (2009) sefiala que, “Todo hecho anterior a la
formulacién del problema que sirve para aclarar, juzgar e interpretar el problema
planteado” (p.149). Con ello, se pretende tomar elementos e ideas importantes de las
investigaciones revisadas, a fin de que sirvan de base, para el desarrollo de este
estudio se tomo en consideraciones una serie de trabajos y estudios previos similares
al tema para fortalecer la investigacion y que de alguna forma brindaron al
investigador una base de antecedentes significativos, que permitira desarrollar un
marco referencial con un importante soporte teorico.
En primer lugar, se consideré la fuente de Yelo, S. (2014) En su trabajo titulado:
“Proyeccion de la Ingenieria en la Joyeria”. Para la obtencion del titulo de
Ingeniero de disefio industrial de la Universidad Politécnica de Catalunya, Espafia.
Este tiene como objetivo la incorporacion de nuevas tecnologias en la creacion de joyas.

Su objetivo principal es analizar quée tecnologia se puede utilizar en el disefio



y fabricacion de piezas de joyeria, como ayuda y que ventajas aporta, como la
tecnologia puede facilitar el trabajo en el proceso de disefio y fabricacion de joyas.
Estudia la situacion actual del sector, dividiendo la joyeria en tres grandes ambitos:
artesania, arte y disefio. Analiza como es la joyeria y lo joyeros (artesanos, artistas y
disefiadores), planteando la accion de ensefiar nuevos avances a las nuevas
promociones de joyeros, para que las incorporen en su dia a dia, da una breve
explicacion de los procesos tradicionales que los joyeros utilizan para construir piezasy una
sintesis sobre software y maquinaria disponibles para aplicar tanto en el disefio como en la
creacion mecéanica de joyas
Este trabajo de grado orienta como se puede mejorar los procesos de
fabricacion de Joyas con la ayuda de la ingenieria Industrial, ayudando a identificar
los puntos criticos y claves. Da a conocer nuevas tecnologias que permiten la mejora
y el crecimiento del ambito Joyero, ayudando al desarrollo de este trabajo de grado.
Por otro lado, Llontop, C. y Juan, A. (2011), En su trabajo titulado: “Mejora
en el proceso de desarrollo de nuevas linea de productos basado en la
metodologia QFD asegurando la calidad del producto a lo largo de su ciclo de
vida”. Para optar por el titulo de ingenieria industria en la universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas Lima, Per(. Esta investigacion esta enfocada en la propuesta de
mejora del proceso de desarrollo de nuevos productos basado en una reingenieria del
proceso, aplicando como base la metodologia QFD (Quality Function Deployment).
Se aplica la metodologia a una empresa dedicada a la fabricacion y comercializacion
de joyas de plata. Dicha metodologia tiene como principal objetivo el de asegurar la
calidad de los nuevos productos hechos por la empresa. Asi mismo, trata de
desarrollar procesos estandarizados que mejoren la eficiencia en la produccién de los
nuevos productos y disminuir las incidencias en el area de Calidad que fueron
encontrados en la investigacion, Toma como principal input las necesidades de los
clientes para transformarlas en requerimientos técnicos para los nuevos productos,
busca integrar los requerimientos de sus clientes los cuales no son totalmente

considerados en el desarrollo de nuevos productos. Este trabajo de grado fue tomado



en consideracion ya que ofrece una visién de las herramientas de la ingenieria
industrial que permiten mejorar la calidad y durabilidad de las Joyas, a pesar de que
esta investigacion esta enfocada en una empresa de fabricacion de joyas en plata en
aplicable en toda la rama de Joyeria, por otro lado se habla de como las empresas
deben ser eficientes a menor costo tomando en cuenta las exigencias de los clientes,
tema de esta investigacion.

Asimismo, se considerd la fuente de Yusti, E. y Zerpa, I. (2005), En su trabajo
especial de grado titulado: “Mejoras del proceso de fabricacion de papel en la
magquina papelera (MP-02) de una empresa manufacturera de papel.”. Para optar
por el titulo de ingenieria industrial en la universidad de Carabobo”. Dicho trabajo de
investigacion estad basado en el estudio del proceso de fabricacion de papel, en el
estudiando los tiempos de la maquina papelera (MP-02) de MANPA y su
funcionamiento que originaron mejoras en el proceso de fabricacion, indica como se
lleva a cabo la fabricacion del papel y los diferentes tipos de papel que se producen
en la empresa, Este estudio ayuda a conocer como se deben desarrollar y aplicar
propuestas de mejoras en un proceso de fabricacion, como se realiza un estudio a las
maquinas que se utilizan para fabricar. El tema central de este trabajo de grado es
generar propuestas de mejoras un proceso de fabricacion aportando ideas de como
desarrollarlas.

Por ultimo, Arzolay, M. y Blanco, A (2016), realizaron una investigacion
titulada “Demora en el proceso de fabricacion de anillos de grado debido a
irregularidades en el area de mezclado por deficiencia del operario en el taller

de Joyeria Darhian C.A.” En la Universidad nacional Experimental Antonio José

de Sucre, La investigacion se basa en describir el método de trabajo y la forma de
ejecutar las diferentes etapas del proceso de fabricacion de anillos de grado, para
obtener un enfoque global y asi estudiar las posibles deficiencias que se presenten
para proporcionar las posibles mejoras que se originaron, hace un analisis amplio de

la fabricacion de anillos de grados y cuéales son los factores que afecta la demora en



las entrega, Esta investigacién se tomd en cuenta ya que contiene informacion
importante en cuanto a la fabricacion de anillos una de las piezas principales del
trabajo en desarrollo, aportando ideas de la posibles mejoras que se pueden utilizar.
2.2. Bases Teoricas

Las bases tedricas comprenden un conjunto de conceptos y proposiciones que
constituyen un punto de vista al enfoque determinado, dirigido a explicar el fenomeno
0 problema planteado. En relacion con lo que se trata, Arias (2016) sefiala: “Implican
un desarrollo amplio de los conceptos y proposiciones que conforman el punto de
vista 0 enfoque adoptado, para sustentar o explicar el problema planteado” (p. 107).

De acuerdo a esta concepcion, a continuacion se ofrece una resefia de algunas
referencias bibliograficas que dan apoyo tedrico a los topicos principales, sobre los
cuales se apoya esta investigacion, y puedan servir ademas de referencia, para el
analisis e interpretacion de los resultados que se obtenga en la misma.

2.2.1. Plan de Mejoras:
Abell, D. (1994), da como concepto de plan de mejoras a una manera de

extension historica de uno de los principios de la gerencia cientifica, establecida por
Frederick Taylor, que afirma que todo metodo de trabajo es susceptible de ser
mejorado (tomado del Curso de Mejoramiento Continuo dictado por FadiKbbaul).Al
respecto, la importancia de esta técnica gerencial radica en que con su aplicacion se
puede contribuir a mejorar las debilidades y afianzar las fortalezas de la organizacion.

Por lo tanto, a través de la planificacién de mejoras continuas se logra ser mas
productivos y competitivos en el mercado al cual pertenece la organizacion, por otra
parte las organizaciones deben analizar los procesos utilizados, de manera tal que si
existe algln inconveniente pueda mejorarse 0 corregirse; como resultado de la
aplicacion de esta técnica puede ser que las organizaciones crezcan dentro del
mercado y hasta llegar a ser lideres. A lo que, Casadiego, A. (2009), afirma que la
planificacion de mejora arroja ventajas y desventajas muy importantes dentro de un
sector industrial, por lo tanto deben ser analizados ambos aspectos

Ventajas:



- Se concentra el esfuerzo en ambitos organizativos y de procedimientos puntuales.

- Consiguen mejoras en un corto plazo y resultados visibles.

-Si existe reduccion de productos defectuosos, trae como consecuencia una reduccion
en los costos, como resultado de un consumo menor de materias primas.

- Incrementa la productividad y dirige a la organizacion hacia la competitividad, lo
cual es de vital importancia para las actuales organizaciones.

- Contribuye a la adaptacion de los procesos a los avances tecnoldgicos.

-Permite eliminar procesos repetitivos.

Desventajas:
- Cuando el mejoramiento se concentra en un area especifica de la organizacion, se

pierde la perspectiva de la interdependencia que existe entre todos los miembros de la
empresa.

- Requiere de un cambio en toda la organizacion, ya que para obtener el éxito es
necesaria la participacion de todos los integrantes de la organizacién y a todo nivel.

- En vista de que los gerentes en la pequefia y mediana empresa son muy
conservadores, el Mejoramiento Continuo se hace un proceso muy largo.

- Hay que hacer inversiones importantes.

2.2.2. Proceso de Mejoramiento:
Casadiego, A. (2009), indica que, la busqueda de la excelencia comprende un

proceso que consiste en aceptar un nuevo reto cada dia. Dicho proceso debe ser
progresivo y continuo. Debe incorporar todas las actividades que se realicen en la
empresa a todos los niveles, por tal motivo, el proceso de mejoramiento es un medio
eficaz para desarrollar cambios positivos que van a permitir ahorrar dinero tanto para
la empresa como para los clientes, ya que las fallas de calidad cuestan dinero.
Asimismo, este proceso implica la inversion en nuevas maquinaria y equipos
de alta tecnologia mas eficientes, el mejoramiento de la calidad del servicio a los
clientes, el aumento en los niveles de desempefio del recurso humano a través de la
capacitacion continua, y la inversion en investigacion y desarrollo que permita a la

empresa estar al dia con las nuevas tecnologias.



2.2.3. Inventario

El inventario es uno de los conceptos mas importantes para la gestion y
administracion de una empresa, ya que gracias a ellos podemos conocer la situacion
real de la empresa. Esta palabra hace referencia a los productos que posee la empresa,
pero también a la accion de hacer un inventario en la empresa para el control de que
existe ningun problema grave en la empresa.

El concepto de inventario en una empresa se basa en todos los productos y
materias primas que posee la empresa y que son potenciales para la futura venta y que
proporcione beneficios a la organizacion. El inventario esta formado por todo el stock
de la empresa que no se ha vendido, las materias primas que se poseen que les
permiten crear nuevos productos y todos aquellos productos que se encuentran en el
proceso de produccion de la empresa y proximamente ya estaran disponibles para su
venta
2.2.4 Diagrama de Causa-Efecto

El diagrama de Causa- Efecto, es conocido también como el diagrama de espina
de pescado por su parecido con el esqueleto de un pescado o bien con el nombre de
Ishikawa por su creador, fue desarrollado para facilitar el analisis de problemas
mediante la representacion de la relacion entre un efecto y todas sus causas o factores
que originan dicho efecto, por este motivo recibe el nombre de “Diagrama de causa —
efecto” o diagrama causal. Fue desarrollado en 1943 por el Profesor Kaoru Ishikawa
en Tokio y el objeto era obtener un grafico de facil interpretacion que pusiera de
manifiesto las relaciones entre un efecto y las causas que lo producen. Es una
herramienta efectiva para estudiar procesos y situaciones, y se utiliza en las fases de

diagnostico y solucion de la causa. (Ver figura 1).
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Figura 1. Diagrama de causa efecto o de espina de pez.
Fuente: Lozada (2010)

El procedimiento a seguir para elaborar un diagrama causa-efecto se puede

sistematizar, segun Nunes (2016), de la siguiente manera:



2.2.5 Diagrama de Pareto

El nombre de Pareto fue dado por el Dr. Juran en honor del economista italiano
Vilfredo Pareto (1848-1923), quien realiz6 un estudio sobre la distribucion de la
riqueza, en el cual descubrié que la minoria de la poblacion poseia la mayor parte de
la riqueza y la mayoria de la poblacion poseia la menor parte de la riqueza. El Dr.
Juran aplicé este concepto a la calidad, obteniéndose lo que hoy se conoce como la
regla 80/20. Segun este concepto, si se tiene un problema con muchas causas,
podemos decir que el 20 por ciento de las causas resuelven el 80 por ciento del
problema y el 80 por ciento de las causas solo resuelven el 20 por ciento del
problema, es decir que el 80% de los problemas se pueden solucionar, si se eliminan
el 20% de las causas que los originan.

El diagrama de Pareto, es explicado por Ruiz-Falco Rojas (2009), como un
“histograma en el que se han ordenado cada una de las “clases” o elementos por
orden de mayor a menor frecuencia de aparicion” (p. 32). Las barras representan los
factores correspondientes a una magnitud cualquiera y estan ordenados de mayor a
menor (en orden descendente) y de izquierda a derecha. La minoria vital aparece a la
izquierda de la gréfica y la mayoria Gtil a la derecha. Hay veces que es necesario
combinar elementos de la mayoria Util en una sola clasificacion denominada otros, la
cual siempre debera ser colocada en el extremo derecho. La escala vertical es para el
costo en unidades monetarias, frecuencia o porcentaje.

Uso del Diagrama de Pareto:

Conocer cudl es el factor o factores mas importantes en un problema.

Determinar las causas raiz del problema.

Decidir el objetivo de mejora y los elementos que se deben mejorar.

Conocer se ha conseguido el efecto deseado (por comparacion con los Paretos
iniciales).

2.2.6 Diagrama de Proceso
En cuanto a la tematica planteada, Burgos (2014), explica que el diagrama de

operaciones de proceso es “La representacion grafica del orden de todas las



operaciones, transporte, inspecciones, demoras y almacenajes que tienen lugar
durante un proceso y comprende informacion considerada necesaria para el analisis
como son: tiempos, cantidades y distancias recorridas” (p.40).

Este diagrama muestra la secuencia cronoldgica de todas las operaciones de
taller o en maquinas, inspecciones, margenes de tiempo y materiales a utilizar en un
proceso de fabricacion o administrativo, desde la llegada de la materia prima hasta el
empaque o arreglo final del producto terminado, identificandolos mediante simbolos
de acuerdo con su naturaleza; incluye, ademas, toda la informacion que se considera
necesaria para el andlisis, tal como distancias recorridas, cantidad considerada y

tiempo requerido. (Ver figura 2)
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Figura 2. Simbolos para hacer diagramas de proceso.
Fuente: Zubieta (2010). Modificado por Jiménez (2017) Antes de que se pueda mejorar un

disefio se deben examinar primero los dibujos que indican el disefio actual del

producto. Analogamente, antes de que sea posible mejorar un proceso de manufactura



conviene elaborar un diagrama de operaciones que permita comprender
perfectamente el problema, y determinar en qué areas existen las mejores
posibilidades de mejoramiento. El diagrama de operaciones de proceso permite
exponer con claridad el problema, pues si no se plantea correctamente un problema
dificilmente podré ser resuelto
2.2.7 Diagrama de Recorrido

De acuerdo a lo sefialado por Ramirez (2013), el diagrama de recorrido es una
representacion objetiva de la distribucion existente de las areas a considerar en la
planta y en donde se marcan las lineas de flujo que indiquen el movimiento del
material, equipo o trabajadores de una actividad a otra. Igualmente Hernandez y cols.
(2010), lo describe como un diagrama o modelo, mas o menos a escala, que muestra
el lugar donde se efectlan actividades determinadas y el trayecto seguido por los
trabajadores, los materiales o el equipo a fin de ejecutarlas.

Asimismo los autores, antes sefialados, explican que en las organizaciones
productivas de bienes y/o servicios existen cinco factores determinantes relacionados
con las instalaciones, debido a que son en las estas en donde se pueden atacar una
serie de problemas que surgen en el transcurso del proceso que se esté desarrollando,
por ello es alli en donde se presenta una gran oportunidad para aumentar la
productividad, estos se encuentran relacionados unos con otros debido a que todos
interacttan y forman parte del sistema dentro de las instalaciones, (Ver tabla 1)

Es importante acotar que para el caso del manejo de materiales y la distribucion
de la planta existe el problema de que si no se cuenta con una distribucion de planta
adecuada o con un sistema adecuado de manejo de materiales, por méas que se trate de
aumentar la eficiencia de la planta, no se obtendran los resultados 6ptimos, ya que el
material y los trabajadores siguen con frecuencia una larga y complicada trayectoria
durante el proceso de fabricacién con una pérdida de tiempo y energia y sin que se
agregue valor al producto.

Ahora bien, en lo que se refiere a la distribucion efectiva del equipo en la

planta, su objetivo es desarrollar un sistema de produccién que permita la fabricacion



del numero de productos deseados, con la calidad también deseada y al menor costo

posible.
Tabla 1.
Factores que forman parte del sistema de las instalaciones

| 1.-Distribucién de la planta. || Disposicion fisica de las instalaciones.

| 2.- Manejo de materiales. | Medios para trasladar los materiales.

| 3.- Comunicaciones. || Sistemas para transmitir informacion.

. Disposicion de elementos como luz, gas, entre
4.- Servicios.

otros.

| 5.- Edificios. || Estructuras que acogen a las instalaciones.

Fuente: Hernandez y cols. (2010)
Si se va a analizar el recorrido de los materiales por la planta, primero es

necesario hacer un recordatorio sobre los sistemas tipicamente utilizados en la
industria para la manufactura. Los cuatro sistemas principales de disposicion de la
planta son:

1.  Disposicién con componente principal fijo: en el que el producto que se elabora
no se desplaza en la fabrica, sino que permanece en un solo lugar y por lo tanto la
maquinaria, la mano de obra y demas equipo necesarios se llevan hacia él.

2. Disposicion por proceso o funcion: en el que todas las operaciones de la misma
naturaleza estan agrupadas.

3. Disposicion por producto, en linea o en serie:_en este caso, la maquinaria y
equipo necesarios para fabricar determinado producto se agrupan en una misma zona
y se ordenan de acuerdo con el proceso de fabricacion.

4.  Disposicion por grupo o en célula de trabajo: es el que posibilita la aplicacion
de métodos de produccion por grupos, es decir, el equipo de operarios trabaja en un
mismo producto y tiene a su alcance todas las maquinas y accesorios necesarios para
completar su trabajo. Es comun encontrar en algunas empresas combinaciones de dos

0 maés sistemas o secciones de la planta con uno de estos tipos de disposiciones. Una



vez conocidos estos sistemas de disposicion, se puede pasar a analizar el recorrido de
los materiales en la fabrica.

Aunque el cursograma analitico suministra la mayor parte de la informacién
pertinente relacionada con un proceso de fabricacion, no es una representacion
objetiva en el plano del curso del trabajo. Algunas veces esta informacion sirve para
desarrollar un nuevo método. Por ejemplo, antes de que pueda acotarse un transporte
es necesario ver o visualizar donde habria sitio para agregar una instalacién o
dispositivo que permita disminuir la distancia. Asimismo, es Util considerar posibles
areas de almacenamiento temporal o permanente, estaciones de inspeccion y puntos
de trabajo.

Debido a esto, la mejor manera de obtener esa informacion es tomar un plano
de la distribucion existente de las areas a considerar en la planta, y trazar en él las
lineas de flujo que indiquen el movimiento del material de una actividad a otra. Una
representacion objetiva o topografica de la distribucion de zonas y edificios, en la que
se indica la localizacion de todas las actividades registradas en el diagrama de curso
de proceso, se conoce como diagrama de recorrido de actividades. Es evidente que el
diagrama de recorrido es un complemento valioso del cursograma analitico, pues en
él puede trazarse el recorrido inverso y encontrar las areas de posible
congestionamiento de transito, y facilita asi el poder lograr una mejor distribucién en
la planta.

Elaboracion del Diagrama de Recorrido

1. Trazar un esquema de la disposicién de las instalaciones (pisos y edificios) en
él que se debe mostrar la ubicacion de todas las actividades que se han registrado
previamente en un cursograma analitico. Este esquema no tiene que ser precisamente
a escala o muy exacto, simplemente debe ser representativo de las areas de la planta.
2.  Las actividades se deben localizar en el lugar en el que suceden y se deben
identificar por medio de un simbolo y un numero que debe corresponder al que se le

asigno en el cursograma analitico.



3. Laruta que siguen los operarios, los materiales o los equipos debe ser trazada
con lineas y la direccién de dicha ruta debe de identificarse por medio de flechas que
apunten en la direccion del recorrido; en caso de que el movimiento regrese sobre la
misma ruta o se repita en la misma direccion, es necesario que se utilicen lineas
separadas para cada desplazamiento. Si en el mismo diagrama se registra el recorrido
de dos 0 méas elementos, es necesario utilizar lineas de color diferente para hacer
evidente su recorrido o en el caso en que se desea representar el método actual y el
método propuesto.

4.  Lainformacion que debe contener este diagrama, es un encabezado que indique
cual es el recorrido, un titulo que indique el proceso que se estd analizando y la

nomenclatura referente a las instalaciones de la planta. (Ver figura 2)
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Figura 3. Diagrama de Recorrido.
Fuente: Ramirez (2013)

2.2.8 Proceso de Mejora Continua
La mejora continua segin Aguilar-Morales (2010), se refiere al hecho de que:

Nada puede considerarse como algo terminado o mejorado en forma
definitiva. Estamos siempre en un proceso de cambio, de desarrollo y con



posibilidades de mejorar. La vida no es algo estatico, sino mas bien un
proceso dinamico en constante evolucion, como parte de la naturaleza del
universo. Y este criterio se aplica tanto a las personas, como a las
organizaciones y sus actividades (p. 3)

Por tanto la mejora continua, es una filosofia que intenta optimizar y aumentar
la calidad de un producto, proceso o servicio. Hoy en dia se aplica en todas las
organizaciones, debido a la necesidad constante de minimizar costos de produccion
obteniendo la misma o mejor calidad del producto. Este ciclo permite la renovacion,
el desarrollo, el progreso y la posibilidad de responder a las necesidades cambiantes
del entorno, para dar un mejor servicio o producto a los clientes o usuarios. (Ver

figura 4).
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Figura 4. Modelo de Mejora Continua.
Fuente: Aguilar-Morales (2010)

2.2.9 Manufactura Esbelta (Lean Manuacturing)
La Manufactura Esbelta consiste en varias herramientas que ayudan a eliminar



todas las operaciones que no le agregan valor al producto, servicio y procesos,
aumentando el valor de cada actividad realizada y eliminando lo que no se requiere.
Reducir desperdicios y mejorar las operaciones basandose siempre en el respeto al
trabajador. La Manufactura Esbelta naci6 en Japon y fue concebida por los grandes
gurus del Sistema de Produccion Toyota: William Edward Deming, TaiichiOhno,
ShigeoShingo, EijyToyoda entre otros.

Aplicar las practicas Lean Manuacturing es una forma de reducir costos,
mejorar los resultados asi como la reactividad y flexibilidad frente a cambios
externos y crear valor para la empresa; en definitiva, una forma de hacer méas con
MEeNos recursos para acercarse cada vez mas a las necesidades exactas del cliente.

Lean = Eliminacion de desperdicio y creacién de valor, mayor reactividad a los

cambios.

Definicion alternativa propuesta por JimWomack (coautor del célebre libro de
referencia en Lean Manufacturing, “Lean Thinking”):

- Siempre empieza situandose en la posicién del cliente.

- El cliente quiere valor: El producto-servicio adecuado, en el momento adecuado, en
el lugar adecuado, con un precio adecuado y con una calidad perfecta.

- Valor es el resultado de una serie de actividades o procesos: Disefio, produccion,
servicio a clientes externos y procesos de negocio para clientes internos.

- Cada proceso esta formado por una serie de pasos que hay que dar segin una
secuencia adecuada y en el momento adecuado.

- Para maximizar el valor de los clientes, estos pasos tienen que darse con “cero”
desperdicios (“Waste” en Inglés o el término “Muda” en Japonés).

- Para conseguir evitar los desperdicios es necesario que cada paso en el proceso de
creacion de valor sea capaz (consiga las tolerancias especificadas), esté disponible
(no tenga paros) y flexible (capaz de adaptarse a los cambios en los requerimientos
de los clientes).

- Los pasos se tienen que ejecutar de manera nivelada (cantidades constantes de



trabajo por periodo de tiempo) y pasando de forma rapida de un paso al siguiente en
funcién de los requerimientos aguas abajo en la cadena de valor (pull). Esta es la
forma de eliminar los 7 desperdicios identificados por Toyota.

- Un proceso verdaderamente lean es un proceso que tiende a la perfeccion: Satisface
de forma perfecta los deseos del cliente en cuanto a la percepcion de valor y con
“cero” desperdicios. ElI “Lean Manufacturing” busca la perfeccion, que por
supuesto, es inalcanzable.

- Objetivos del “Lean”: Un mayor nivel de calidad, un costo menor y un Lead Time
mas corto.

- Métodos generales: Just-in-Time y Jidoka (Autonomatizacion).

- Herramientas especificas: Kanban, poka-yoke, SMED.

- Base: TPM, Heijunka (Nivelado), trabajo estandarizado y Kaizen.

Una organizacién “Lean” tiene que incluir todos estos elementos, cada uno de
ellos no puede trabajar por separado. Es decir, es necesario utilizar los objetivos, los
métodos, las herramientas y la base de forma combinada. Por ejemplo, un proceso no
puede ser “capaz”, disponible o en flujo nivelado sin estandares de trabajo.

Lean es una metodologia de trabajo que permite trabajar sobre la cadena de
valor del producto/servicio o de una familia de productos/servicios.

Una empresa que trabaja segun los principios de lean, busca sistematicamente
conocer aquello que el cliente reconoce como valor afiadido y esta dispuesto a pagar
por ello, al tiempo que va eliminando aquellas operaciones / pasos del proceso que no
generan valor.

2.2.10 Principios LEAN

- Especificar el Valor para los clientes (eliminar desperdicios). No se puede pensar
por los clientes. El cliente paga por las cosas que cree que tienen valor y no por las
cosas que piensa que son valiosas. Las actividades de valor afiadido son aquellas
que el cliente estd dispuesto a pagar por ellas. Todas las otras son desperdicios
(MUDA).



- Identificar el mapa de la cadena de valor (VSM) para cada producto/servicio. La
secuencia de actividades que permite responder a una necesidad del cliente
representa un flujo de valor. Creando un "mapa” de la corriente de valor, es posible
identificar aquellas actividades que no agregan valor, desde el punto de vista del
cliente, a fin de poder eliminarlas.

- Favorecer el flujo (sin interrupcién). Se debe lograr un movimiento continuo del
producto/servicio a través de la corriente de valor. Por ello, se tiene que reducir los
tiempos de demora en el flujo de valor quitando los obstaculos en el proceso.

- Dejar que los clientes tiren la produccion (sistema PULL). La aplicacion del Flujoy
del Pull generan una respuesta mas rapida y exacta con un menor esfuerzo y
menores desperdicios. Permite producir solo lo que el cliente pide vy evita la
generacion de un inventario innecesario.

- Perseguir la perfeccion (mejora continua). Hay que seguir trabajando
constantemente para conseguir unos ciclos de produccion mas cortos, obtener la
produccion ideal (calidad y cantidad), focalizar los esfuerzos en el valor para el
cliente. "Ninguna méquina o proceso llegard a un punto a partir del cual no se
puede seguir mejorando” (SakichiToyoda - 1890)

Herramientas de Manufactura Esbelta

-Mejora continua (Kaizen)
Proviene de dos ideogramas japoneses: “Kai” que significa cambio y “Zen”

que quiere decir para mejorar. Se puede decir que “Kaizen” es “cambio para mejorar”
0 “mejoramiento continuo” Los dos pilares que sustentan Kaizen son los equipos de
trabajo y la Ingenieria Industrial, que se emplean para mejorar los procesos
productivos. De hecho, Kaizen se enfoca a la gente y a la estandarizacion de los
procesos. Su practica requiere de un equipo integrado por personal de produccién,
mantenimiento, calidad, ingenieria, compras y demas empleados que el equipo
considere necesario. Su objetivo es incrementar la productividad controlando los
procesos de manufactura mediante la reduccion de tiempos de ciclo, la
estandarizacion de criterios de calidad y de los métodos de trabajo por operacion.



Ademas, Kaizen también se enfoca a la eliminacién de desperdicio, identificado
como “muda”, en cualquiera de sus siete formas.

La estrategia de Kaizen empieza y acaba con personas. Con Kaizen, la
direccién guia a las personas para mejorar su habilidad de encontrar expectativas de
alta calidad, costo bajo y entrega en el tiempo continuamente. Kaizen transforma
compafiias en 'Competidores Globales Superiores’.

- Justo a Tiempo

Justo a Tiempo es una filosofia industrial que consiste en la reduccion de
desperdicio (actividades que no agregan valor) es decir todo lo que implique sub-
utilizacion en un sistema desde compras hasta produccion. Existen muchas formas de
reducir el desperdicio, pero el Justo a Tiempo se apoya en el control fisico del
material para ubicar el desperdicio y, finalmente, forzar su eliminacion.

La idea basica del Justo a Tiempo es producir un articulo en el momento que
es requerido para que este sea vendido o utilizado por la siguiente estacion de trabajo
en un proceso de manufactura. Dentro de la linea de produccion se controlan en
forma estricta no sélo los niveles totales de inventario, sino también el nivel de
inventario entre las células de trabajo. La produccion dentro de la célula, asi como la
entrega de material a la misma, se ven impulsadas s6lo cuando un inventario se
encuentra debajo de cierto limite como resultado de su consumo en la operacion
subsecuente. Ademas, el material no se puede entregar a la linea de produccion o la
célula de trabajo a menos que se deje en la linea una cantidad igual. Esta sefial que
impulsa la accién puede ser un contenedor vacio o una tarjeta Kanban o cualquier
otra sefial visible de reabastecimiento, todas las cuales indican que se han consumido
un articulo y se necesita reabastecerlo.

- Dispositivos para prevenir errores (PokaYoke)

El término " PokaYoke " viene de las palabras japonesas "poka" (error
inadvertido) y "yoke" (prevenir). Un dispositivo PokaYoke es cualquier mecanismo

que ayuda a prevenir los errores antes de que sucedan, o los hace que sean muy



obvios para que el trabajador se dé cuenta y lo corrija a tiempo. La finalidad del
PokaYoke es eliminar los defectos en un producto ya sea previniendo o corrigiendo
los errores que se presenten lo antes posible.

Los sistemas PokaYoke implican el llevar a cabo el 100 % de inspeccion, asi
como, retroalimentacion y accion inmediata cuando los defectos o errores ocurren.
Este enfoque resuelve los problemas de la vieja creencia que el 100 % de la
inspeccion toma mucho tiempo y trabajo, por lo que tiene un costo muy alto. Un
sistema PokaYoke posee dos funciones: una es la de hacer la inspeccion del 100 % de
las partes producidas, y la segunda es si ocurren anormalidades puede dar
retroalimentacion y accion correctiva. Los efectos del método PokaYoke en reducir
defectos va a depender en el tipo de inspeccion que se esté llevando a cabo, ya sea en
el inicio de la linea, auto-chequeo o chequeo continuo.

-Método 5S

Las 5S son unos de los tres pilares de gembakaizen en el enfoque de sentido
comun y bajo costo hacia el mejoramiento. Kaisen, en cualquier empresa —ya sea una
empresa de manufactura o de servicios-, debe comenzar con tres actividades:
estandarizacion, 5S y eliminacion de desperdicios (Rovira, s.f.).

Las 5S obedecen a un programa de limpieza, orden y deteccion de anomalias en
el puesto de trabajo, aplicado a talleres, fabricas u oficinas, el cual permite la
participacion de todos y trae como consecuencia un mejoramiento en el ambiente de
trabajo, higiene, seguridad y mayor productividad en las personas y los quipos.

Se llama 5S debido a las 5 palabras en japonés que la conforman: Seiri
(separar), Seiton (ordenar), Seiso (limpiar), Seiketsu (sistematizar) y Shitsuke
estandarizar) (Rey, 2005).

2.3. Definicién de Términos Bésicos

A continuacion se presentan algunos términos basicos que ayudaran a comprender
mejor el objeto de la investigacion:

Moldeado en cera: Forma de modelar la cera para formar un disefio y convertirlo

posteriormente en plata u oro.



Lijado: consiste en alisar, abrillantar o pulir las superficies de un material de forma
que queden listas para recibir su tratamiento de acabado. La preparacion de superficie
y el lijado en particular, es de vital importancia para conseguir un acabado cosmético
aceptable y duradero. El lijado no s6lo mejora la adherencia entre capas, si no que
determina el resultado estético final, los mejores resultados y acabados s6lo se pueden
obtener utilizando un método de lijado correcto y eficiente.

Limado: consiste en arrancar finas particulas de material de una pieza con el fin de
conseguir la forma y las dimensiones deseadas o de dar un acabado estético a la
superficie de la joya.

Aleacion: Combinacién o suma de varios metales que se utiliza en todas las piezas de
joyeria proporcionando a metales preciosos como el oro, la plata o el platino la
calidad 6ptima para su utilizacion.

Quilates del metal: Grado de pureza del oro que determina el porcentaje de oro puro
que contiene la aleacion. Los quilates, con abreviatura k o kt, mas utilizados en
joyeria son 18k cuando la aleacion contiene un 75% de oro puro (750 milésimas) y
10k con 37,5% (375 milésimas).

Molde en caucho: pieza madre, donde se la inyecta cera para joyeria y asi se
producen las cantidades de piezas requeridas e iguales para una produccion en mas
eficiente.

Merma: Aproximadamente 1% de pérdida del material que es fundido.

Recocido: El trabajo mecanico que se lleva a cabo sobre el metal produce endurecimiento del

mismo.

No Conformidad: Incumplimientos de los requisitos.

Orfebre: Persona que tiene por oficio hacer o vender objetos artisticos de oro, plata u
otros metales preciosos

Vaciado centrifugo: Métodosde colado en el que se utiliza laaccionde
la fuerza centrifuga sobre un material fundido en el horno durante 3 horas y media,
para que éste se deposite de una forma uniforme y adecuada al estudio previo del

molde.



Investimento: Yeso especial que se emplea para la elaboracion de los moldes en la
fundicion de joyeria de la cera.

Fraguado: proceso cuya finalidad es retirar la mayor cantidad de aire posible alojado
en la preparacion de yeso.

Crisol: Recipiente que se fabrica con materiales refractarios, utilizado para
la fundicion de ciertas sustancias a alta temperatura. Por lo general se producen con
grafito y arcilla

Fundicion: Accion y efecto de fundir o fundirse (derretir y licuar los metales u otros
cuerpos solidos, dar forma al metal fundido).

Mezclado: el mezclado es un proceso de fabricacion que consiste en el
endurecimiento de la pasta de yeso, la cual es previamente preparada.

Engaste: Arte de fijar las piedras preciosas en el metal de las joyas. Es una ejecucion
muy compleja y delicada que completa el disefio de la joya final.

Fabricacion contra pedido: personalizan cada articulo y lo disefian conforme a las

especificaciones exactas del cliente.



CAPITULO 11l
MARCO METODOLOGICO

El marco metodoldgico es el apartado del trabajo que dard el giro a la
investigacion, es donde se expone la manera como se va a realizar el estudio, los
pasos para realizarlo y su método. Segun Buendia, Colas y Hernandez (1997:34) “en
la metodologia se distinguen dos planos fundamentales; el general y el especial”, en
este sentido, es posible hablar de una metodologia de la ciencia aplicable a todos los
campos del saber, que recoge las pautas presentes en cualquier proceder cientifico
riguroso con vistas al aumento del conocimiento y/o a la solucién de problemas.

3.1. Tipo de Investigacion
La investigacion se ubica dentro de la modalidad de proyecto factible, la cual
segun la Universidad Pedagdgica Experimental Libertador (UPEL) (2016):

Consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo de una propuesta de
un modelo operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o
necesidades de organizaciones o grupos sociales; puede referirse a la
formulacion de politicas, programas, tecnologias, métodos o procesos. El
proyecto debe tener apoyo en una investigacion de tipo documental, de
campo o un disefio que incluya ambas modalidades (p.21).

3.2. Disefio de la investigacion:
Esta investigacion posee un disefio de campo; ya que segin Martinez, (2004),
refiere:

Una Investigacion es de campo si el analisis sistematico de problemas en
la realidad, en donde los datos de interés son recogidos de la realidad; en
este sentido, se trata de investigaciones que parten de datos originales o
primarios. También pueden aceptarse estudios sobre datos censales o
muestrales no recogidos por el estudiante, siempre y cuando se utilicen
los registros originales con los datos no agregados; o cuando se trate de
estudios que impliquen la construccion o uso de series historicas y, en
general, la recoleccién y organizacion de datos publicados para su analisis
mediante  procedimientos  estadisticos, modelos  matematicos,
economeétricos o de otro tipo (p.7).



3.3. Nivel de la investigacion:

De acuerdo al nivel investigativo, se considera descriptiva; debido a que
Balestrini (1999:75) puntualiza que, esta investigacion “es aquella que puntualiza o
esquematiza procesos de trabajo para su mejor o practico entendimiento.

3.4. Poblacion y Muestra

Luego de definir los sujetos o elementos que serdn estudiados y que reunen las
caracteristicas comunes observables, se procedié a concretar la poblacion sobre la
cual se generaran los resultados. Al respecto Palella y Martins (2010) se refieren a la
poblacion como “el conjunto finito o infinito de elementos, personas o cosas
pertinentes a una investigacién y que generalmente suele ser accesible”. Por tal
motivo, ésta quedara conformada por cinco (04) personas, que trabajan en el proceso
de fabricacion de Joyas de la empresa MAGNORO C.A

Tabla 2.

Distribucion de la Poblacion Sujeta a Estudio

Supervisor de Produccion 01
Orfebres 02
Ayudante 01

Total 04

Fuente: Jiménez C. (2017)
Con relacion a la muestra, se consideré que es un grupo pequefio, por lo tanto
se utilizara como muestra a la totalidad de las personas que conforman la poblacion
en estudio, que Arias (2012) explica al respecto:

Si la poblacién, por el nimero de unidades que la integran, resulta
accesible en su totalidad, no ser4 necesario extraer una muestra. En
consecuencia, se podrd investigar u obtener datos de toda la poblacion
objetivo, sin que se trate estrictamente de un censo (p.83).



3.5. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos.
Arias (2006), determina que:

Una vez establecida la poblacion a estudiar se procede a establecer las
técnicas e instrumentos de recoleccion de datos. Se aplica la técnica de
encuesta para obtener informacidn, la cual se basa en el interrogatorio
de los individuos a quienes se les plantea una variedad de preguntas
con respecto a su comportamiento, intenciones, actitudes,
conocimiento, motivaciones, asi como caracteristicas demogréficas y
de su estilo de vida (p.67).

Para llevar a cabo la investigacion los analistas utilizan una diversidad de
técnicas a fin de recopilar los datos sobre una situacion existente, como entrevistas,
cuestionarios y observacion. Generalmente, se utilizan dos o tres para complementar
el trabajo de cada una y ayudar a asegurar una investigacion completa y eficiente,
para este caso se utilizaron los siguientes instrumentos:

Sabino, (1992) comenta que “La Entrevista”, desde el punto de vista del
método es una forma especifica de interaccion social que tiene por objeto recolectar
datos para una investigacion (p.116), en la investigacion se desarroll6 la técnica de la
entrevista informal o no estructurada con el fin de recoger, filtrar y codificar la
informacidén y con ello conocer la opinion general y tomar decisiones, todo esto con
el fin de solventar los problemas y recuperar el buen funcionamiento que una vez
existio en la empresa, las estas entrevistas estuvieron dirigidas a los orfebres,
ayudante y supervisor de la empresa MAGNORO C.A.

Asi mismo se utilizd la “Observacion Directa” definida por Tamayo y
Tamayo (1999), como aquella en la cual el investigador puede observar y recoger
datos mediante su propia observacion, (p.183). A través de la observacion directa, se
hizo seguimiento a todas las operaciones realizadas por el personal dentro del taller;
de esta manera se detectaron las actividades que requieren mejora.

Conjuntamente se utiliz6 la “Revision Documental” desarrollada por Baptista,
P. Fernandez, C y Hernandez, R. (2006), la definen como la informacion que se
obtiene o se consulta en documentos, entendiendo por estos todo material al que se



puede acudir como fuente de referencia, sin que se altere su naturaleza o sentido, las
cuales aportan informacion o dan testimonio de una realidad o un acontecimiento.
(p.110). La revision documental sirvio para el andlisis de las ordenes de trabajo, en
las mismas contenia informacion necesaria sobre las fechas de entregas, material a
fabricar, modelo de la pieza, todo lo referente a las especificaciones de la pieza que se
va fabricar.

Adicionalmente se aplicé la técnica de grupo nominal (TGN), que fue
introducida por Delbecq y Van de Ven (1971; citado por Aiteco Consultores, 2016);
es una técnica Util empleada en aquellas situaciones donde las opiniones individuales
deben ser combinadas para llegar a decisiones y las cuales no pueden o no conviene
que sean tomadas por una sola persona. Ella permite la solucién de problemas,
identificacion de causas, generacion de ideas o cursos de accién, a través del
CoNsenso en grupos O equipos de trabajo. Asimismo la TGN, resefiado en
Innovaforum (2016), explica que se desarrolla en una reunion estructurada de grupo
que procede con las siguientes caracteristicas:

En una sala de reuniones se sientan las personas involucradas en el proceso,
alrededor de una mesa a la vista unos de otros; sin embargo, al comenzar la reunion
no se hablan entre si, y cada una de las personas escribe ideas en un cuaderno que
tiene delante.

Al final de un periodo de cinco o diez minutos cada persona, por turnos
(interaccion maltiple) presenta una idea que ha escrito en su lista privada.

Un registrador escribe esa idea en una pizarra que esta a la vista de los demas
miembros del grupo. Todavia no hay discusion en este punto de reunion, sino sélo el
registro de ideas privadamente manifestadas. La presentacion por turno continta
hasta que todos los miembros indican que ya no tienen mas ideas que compartir.

Durante la fase siguiente sigue la discusion pero esté estructurada de tal manera
que se trata cada una de las ideas antes de la votacion independiente. Esta discusion
se realiza pidiendo aclaracion, o relacionando una idea con otra con el propdsito de

depurar la lista. A continuacion tiene lugar la votacion independiente; cada uno de los



miembros, en privado y por escrito, selecciona prioridades al ordenar por categoria (o
al dar puntuaciones). La decision del grupo es el resultado matematicamente
agrupado de los votos individuales.
3.6. Fases de la Investigacion

En las fases de la investigacion es donde se describen las actividades a seguir
con la finalidad de dar respuesta a los objetivos planteados, y que conduzcan al
disefio de propuesta, cada una de ellas se describe de la siguiente manera:
Fase I: Diagnosticar la situacién actual del proceso de fabricacion de Joyas en la
empresa MAGNORO C.A.

Una vez planteado el tema de investigacion es necesario recopilar informacion
referente al mismo, esto con la finalidad de permitir una vision mas amplia sobre el
estudio a realizar para desarrollar esta fase de la investigacion se seguiran las

siguientes técnicas e instrumentos:

Se realizar un recorrido por el taller con la finalidad de observar su distribucién
y como es el desarrollo de la jornada de trabajo.

La observacién directa, la cual sera aplicada en la jornada de trabajo, en el
proceso productivo, evaluandose todas y cada una de las actividades realizadas por
los operarios, asi como también el funcionamiento de las maquinas

Revision documental, se analizaran las ordenes de produccién, los registros de
desempefio de la productividad de la empresa, los reportes de fallas y la planificacion
de la produccion con el objetivo de determinar el porcentaje de cumplimiento que se
ha obtenido.

Se aplicara el diagrama de proceso para registrar las operaciones que se llevan a
cabo en el proceso de fabricacion Joyas, el cual representara graficamente, paso a
paso, la ejecucion de las actividades, el tiempo, la cantidad y distancias recorridas, en

este caso por el orfebre o ayudante. .



Fase I1: Analizar las causas de las no conformidades en el proceso de fabricacion
de Joyas.

Se analizaran los resultados del diagnostico recopilando toda la informacién
disponible para poder identificar las fallas del proceso de fabricacion y sus posibles
causas y asi mismo determinar las debilidades que inciden en la problematica
planteada, para ello se desarrollaran los siguientes pasos:

Diagrama causa-efecto, a través de la elaboracion del diagrama se detectara y
visualizara con mayor claridad la causa-raiz que ocasionan las no conformidades en
la fabricacion de las Joyas.

Analisis de las no conformidades existentes en el proceso de fabricacion de
Joyas, en la modalidad cuantitativa a través mediante observacion directa; por lo que
los datos recogidos de la muestra seran organizados para un procesamiento estadistico
descriptivo, desarrollados en tablas de frecuencia y porcentaje,

A través de la TGN se realizara una tormenta de ideas con la finalidad de
conocer por parte de los trabajadores, las cusas que estan generando las devoluciones
Yy Sus propuestas para mejorarlas.

Fase I1l: Disefar estrategias de mejoras para minimizar las devoluciones, en el
proceso fabricacion de Joyas en la empresa objeto de estudio.

En esta fase, se procedera a presentar un plan integral de mejoras que permita la
disminucion de las no conformidades, una vez analizado los resultados en las fases | y
Il. En esta fase se encontraran incluidas las acciones concretadas las cuales se
desarrollaran para darle cumplimiento a los objetivos de la investigacion. Por lo tanto,
el plan surgira a partir del diagnostico definitivo del proceso de investigacion en
donde el contenido de la misma sera: presentacion de la propuesta, objetivo general y
especificos Luego de realizar el analisis de las actividades y operaciones llevadas a
cabo por la empresa MAGNORO C.A. en el proceso de fabricacion de joyas, se
procederd a plantear las mejoras correspondientes, aplicando mecanismos y/o



sistemas mas adecuados para realizar las actividades, adicionalmente se aplicaran las
herramientas como

Se desarrollara un Diagrama de proceso propuesto, donde se planteara las
mejoras para la fabricacion de los productos de la empresa estudio.

Método de las 5S, para lograr un lugar de trabajo mejor organizado,
masordenadoy  maslimpiode forma  permanente para lograr  una
mayor productividad y un mejor entorno laboral.

Fase IV: Elaborar un analisis de Costo-Beneficio como resultado de la propuesta
realizada en la fabricacion de Joyas de la empresa MAGNORO C.A.
En esta fase se analizaran los resultados de las propuestas realizadas en relacion

costo-beneficio (B/C) a fin de corroborar la variabilidad de las mejoras expuestas.



CAPITULO IV
RESULTADOS

En lo que respecta a la presentacion de los resultados, Arias, F. (2006), afirma
que “se entendera por resultados el procedimiento o forma particular de obtener datos
o informacion pertinente para un estudio. Por lo tanto, define de qué manera se va a
recopilar los datos para la investigacion” (p.67).

En tal sentido, con respecto a este capitulo, se procedié a desarrollar los
objetivos planteados, a través de la informacion obtenida, con la aplicacion de los
métodos de andlisis y procesamiento de datos, con la finalidad de obtener los
conocimientos necesarios para la toma de acciones que permitiran el cumplimiento de
elaborar un plan integral de mejoras en el proceso de fabricacion de joyas de la
empresa MAGNORO C.A, se presenta el desarrollo de las fases de investigacion
planteadas en el capitulo anterior, siguiendo la metodologia definida.

4,1 Fase I Diagnosticar la situacion actual en el area de fabricacion de Joyas de
la empresa MAGNORO C.A, para identificar los procedimientos que se llevan a
cabo

Para desarrollar esta fase se realizaron visitas a la empresa, aplicando la
observacion directa que permitio conocer el desarrollo del proceso productivo de la
fabricacion de las joyas, dentro de la fabrica hay dos métodos de fabricacion por
Pieza Vaciada o cera perdida y Pieza laminada su proceso se lleva a cabo por 2
orfebres y 1 ayudante con una jornada de trabajo de 8 horas de 9am a 1:00 pm y de
2:00pm a 6:00pm, se visualizaron problemas en cuanto al método de recepcion de

pedidos,  fabricacion 'y  tiempos de  elaboraciébn  del  producto.



4.1.1 Descripcion del proceso de fabricacion de Joyas de la empresa MAGNORO
C.A

En este caso de la presente investigacion se evalla el método de fabricacién por
pieza vaciada. Dicha actividad es objeto de estudio en la busca de mejoras de este
proceso. Para esto, se ejecutd una observacion directa que permitié la construccion de
un diagrama de procesos que se obtuvo de informacion sobre la operatividad de este y
sus diferentes fases, describiendo a continuacion
-Método de fabricacién de Joya Vaciada: El encargado del taller recibe el pedido
que es enviado a diario de las diferentes oficinas de ventas del pais, ya sea por
contratos manuales o por via correo electronico, ese los coloca en la mesa de trabajo
al operario 1 que se encuentra en area de tallado en cera. Luego procedié a buscar y
seleccionar los troqueles ver figura 5, gomas y moldes, cabe destacar que el operario
no tiene organizado los moldes y pierde aproximadamente 30 minutos en la busqueda
de estos ver figura 6. Seguido de esto se inyectan los distintos logos, coronas y
cuerpos que conforman la pieza, esto se realiza a través de una maquina
inyectora de cera que trabaja a una temperatura de 160 °F y presion de 30 psi,
después se dejar enfriar en los moldes por 5 minutos, la cera es retirada e
inspeccionada para armar la pieza, colocando en una cesta los restos de cera. Una vez
tallado el molde de cera ver figura 7, se colocan 6 a 30 piezas despendiendo del
tamafio, en una base llamada arbolito de cera ver figura 8 y 9, segln las
especificaciones se prepara para ser el investimento. Le entrega el molde de base de
cera, a un segundo operario que se traslada desde el area de tallado en cera hasta el
area de mezclado, una vez alli se prepara la mezcla de yeso sin una medida estandar,
dicha mezcla se coloca en un cilindro sellado por debajo donde se encuentra la cera
tallada para ser llevada al area del horno, el cilindro es colocado sobre le vacum para
posteriormente ser sometida a un proceso de descompresion, con la finalidad de
retirar todo el aire que se encuentra dentro del cilindro. Se deja secar la mezcla por un
periodo minimo de 45 minutos y se lleva al area del horno, colocando el cilindro en

un horno semiautomatico que somete al mismo a un calentado lento por 1 hora con el



fin de derretir y quemar la cera, luego se aumenta la temperatura 30 minutos para que
el cilindro alcance 1200 °C y pueda ser vaciado a una temperatura de 900 °C.
Alcanzada la temperatura indicada, el cilindro es colocado en la centrifuga donde se
encuentra un operario que previamente ha fundido en un crisol una cantidad
determinada de mineral metalico, en esta etapa dicho operario debe concentrarse en
fundir bien el mineral para garantizar que el vaciado quede en excelentes
condiciones; al terminar de colocar el cilindro en la centrifuga y verificar que el
mineral este bien fundido, el operario activa un perno de seguridad que permite que
comience la accién del centrifugado, se deja girar alrededor de 2 minutos hasta que se
detiene por si sola, se retira el cilindro de la centrifuga y se vierte en un recipiente con
agua para retirarle todo el yeso y sacar el mineral fundido que ahora tiene la forma
del molde de la pieza hecha en cera ver figura 10; obtenido la pieza se lleva al area de
lavado, se lava y verifica su estado, al realizar esto se procede a entregar a un tercer
operario que se encuentra en las mesas de trabajo este corta las piezas que se
encuentran unidas por la base con la ayuda de una segueta y les aplica un tratamiento
térmico llamado recocido y los sumerge en acido Nitrico para limpiar y eliminar
algin residuo, terminado este proceso se dirige a la mesa 2 de trabajo y toma una
lima y con ella retira el exceso de metal y logra una superficie uniforme esto lleva
alrededor de , retoca e inspecciona cualquier detalle, verifica si esta lista para lijar y
se dirige al area de lijado y pulido, luego lija y pule aproximadamente cuarenta
minutos. Terminado este proceso le hacen entrega al operario 3 la lleva al area de
lavado, donde lo coloca en un tumbler para quitar cualquier residuo que tenga por 5
minutos, saca y lava con abundante agua, usa un secador que esta en la misma area y
lo seca, toma la pieza ya seca, recoge la hoja de especificaciones y se dirige hasta el
area de acabado y engaste de piedra si es anillo que lleve piedra hace la seleccion del
color correspondiente la coloca y luego se dirige al area del personalizado de la pieza
con un equipo llamado pantdgrafo y realiza el grabado , si la pieza es de plata y el
cliente solicito bafio de oro se dirige hasta el area de lavado donde se encuentra un

equipo que por medio un bafio electrolitico hace el bafio de oro, sino se desea bafio de



oro este paso se omite, luego el operario coloca la pieza dentro de una envoltura

identificada con el nimero de orden se le entrega al encargado del taller

Figura 5. Moldes para inyectar cera como parte de la fabricacién de joyas de la empresa
MAGNORO C.A
Fuente: Jiménez Cristiam(2017)

Figura 6. Operador buscando los moldes de las joyas de MAGNORO C.A
Fuente: Jiménez Cristiam (2017)



Figura 7. Pieza armada en cera
Fuente Jiménez Cristiam (2017)

Figura 8. Base de molde de cera.
Fuente: Cristiam Jiménez (2017)



Figura 9. Base de moldes de cera
Fuente: Cristiam Jiménez (2017)

Figura 10. Piezas Vaciadas
Fuente: Cristiam Jimenez (2017)



-Método de fabricacion por Joya laminada: Dentro del taller de fabricacion de
MAGNORO C.A se producen diferentes tipos de joyas por pieza laminada es un
proceso diferentes al mencionado anteriormente, cuando el encargado del taller hace
las entrega de los pedidos estos son separados los que son por pieza vaciada y los que
son laminados, para este proceso dentro del taller solo 1 operario esta capacitado para
realizar el trabajo. Dicho trabajador no sigue ningin método de trabajo, es decir no
tiene organizados los pedidos por orden de entrega y su ritmo de trabajo es
desorganizado ver figura 11, inicia el proceso de fabricacion dirigiéndose al area de
donde se encuentra la centrifuga ahi estan ubicados los crisoles donde se procede a
fundir el material, luego es vaciado en una lingotera que es lubricada previamente,
este espera que enfrié alrededor de 20 minutos, saca la barra del material fundido,
luego se dirige al area de laminado, donde introduce la barra del material ver figura
12 y dependiendo del pedido se realiza de manera repetida el lamiado hasta obtener el
grosor deseado, se puede lograr hasta hilos de plata u oro, el operario verifica el
pedido y se dirige al area de soldado donde con el material lamiado se da forma a la
pieza que se desee obtener, coloca un punto de soldadura del mismo material con el
que esté trabajando, seguidamente se dirige al area donde se encuentra el torno con
este hace las figuras y detalles con los que son solicitadas las joyas, luego va al area
lijado y pulido verifica las especificaciones de la pieza, lija y pule aproximadamente
media hora verifica, terminado este proceso se dirige al area de engaste donde coloca
las piedras cabe destacar que no se tiene un inventario de piedras y las que hay no
estdn de manera organizadas por color y tamafio y se pierden alrededor de 20
minutos en la budsqueda de la piedra que se necesite para el pedido ver figura 12,
coloca la piedra para ir al area del personalizado, verifica lo que se va a grabar hace el
grabado y coloca el anillo en una envoltura y se identifica de acuerdo a la orden de
contrato que tenia se le entrega al encargado del taller



Figura 11. Mesa de trabajo del operador del area de laminado
Fuente: Cristiam Jiménez(2017)

Figura 12. Laminado de oro.
Fuente: Cristiam Jiménez(2017)



Figura 13. Piedras para engaste.
Fuente: Cristiam Jiménez (2017)

-Proceso de fundicion del material utilizado: En MAGNORO C.A se trabaja con
dos minerales oro o plata, ambos considerados metales precisos de alto costo, dicho
material es comprado a diferentes proveedores, el encargado del taller al hacer
entrega de los contratos al operario 2 este debe verificar el material con el que se vaya
a fabricar la pieza solicitada se procede a colocar en el crisol que esta dentro de la
centrifuga el material a fundir, este es uno de los pasos méas delicados dentro del
proceso de la fabricacion, debido a que existen diferentes quilatajes en el oro y en la
plata se llama Lei. Cuando se verifica el contrato, en este esta especificado si es oro
de 10 quilates, 18 quilates o plata en lo que se debe fabricar. Dependiendo del caso y
del material que se haya comprado se proceden de diferentes maneras. Cuando es oro
10 quilates que se desea fabricar la pieza, y el material que se tiene comprado es oro



de 18 quilates se hace un proceso de conversion, por cada gramo de 18 quilate se
agrega 1gr de una aleacion de plata y cromo llamada liga es decir de un gramo de 18
quilates obtienen 1,583gr. Se lleva el oro al crisol y con la ayuda de un soplete se
procede a fundir y agregar la liga que viene en forma liquida. Si es oro de 10 quilates
el material comprado y se desea fabricar la pieza con el mismo quilataje se procede a
fundir sin agregar liga. En el caso de la plata se tiene un proveedor que les vende
plata lei 925 es la plata mas adecuada para fabricar, toma la pieza de plata y procede a
fundir en el area de la centrifuga. Y dependiendo del proceso que se vaya a llevar a
cabo por pieza vaciada o por pieza laminada ya explicado anteriormente se procede

de una manera.

-Diagrama de Proceso actual: Por medio de las operaciones que se llevan a cabo en
el proceso de fabricacién de joyas vaciadas y joyas laminas, se desarrollara los
Diagramas de Procesos, los cuales representaran graficamente paso a paso la
ejecucion de las actividades, le tiempo, la cantidad y distancias recorridas en este caso
por los operadores. Los diagramas de procesos se realizaron uno para fabricar una
joya por cera perdida o vaciada y una joya manual o laminada adicionalmente se
indicara como se lleva a cabo el proceso de fundicion de los materiales con los que se
fabrica dentro de la empresa y la importancia que este tiene sobre los dos proceso que
aqui se realizan cabe destacar que no dentro del taller no tenian una secuencia de

trabajo estructurada lo que dificulto hacer los diagrama.
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Nombre del proceso: Fabricacién de
joyas por vaciado.

M Hombre [Mat
Se inicia en: Recepcién del pedido
Se termina en: Empaque de la Joya
Hecho por: Jiménez C
Fecha: 03-10-2017
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Figura 14. Etapa de elaboracion actual.

Fuente: Jiménez C (2017)



Nombre del proceso: Fabricacion de joyas
por vaciado.
B Hombre [ Material:

O Se inicia en: Recepcién del pedido
o> Se termina en: Empaque de la Joya
O Hecho por: Jiménez C
D Fecha: 03-10-2017
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Figura 15. Etapa de elaboracion actual.

Fuente: Jiménez C (2017)



9)dxo

Nombre del proceso: Fabricacion de
joyas por laminado.

B Hombre [ Material:
Se inicia en: Recepcion del pedido
Se termina en: Empaque de la Joya
Hecho por: Jiménez C
Fecha: 03-10-2017
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. Etapa de elaboracion actual.



el miivie

Nombre del proceso: Fundicién
del material

B Hombre [ Material:

Se inicia en: Recepcion del
pedido

Se termina en: Empaque de la
Joya

Hecho por: Jiménez C

Fecha: 03-10-2017
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Figura 17. Etapa de elaboracion actual.

Fuente: Jiménez C (2017)



De acuerdo a las tres figuras del Diagrama del Proceso y la observacion directa,

se pudo observar la metodologia actual que implementan los operarios para la

fabricacion de Joyas, los tiempos y los recorridos que esto conlleva. Observandose

que

U La fabricacion de una joya por vaciado es un proceso complejo, donde se
pierde tiempo en la busqueda de moldes para la elaboracion de la cera esta por
ser la primera operacién y la que le da forma a la joya es vital colocar el
solicitado.

U La colocacion de las piedras en las joyas lleva mas tiempo del establecido
debido a que no las tienen ordenadas ya que dependiendo de la joya lleva un
color y un tamafio en especifico.

U La falta de inspeccion por parte de los operarios en cada uno de los procesos
de fabricacion, por ser tantos pedidos no detallan detenidamente las
especificaciones especialmente en el area de Tallado en cera, engaste y
personalizado.

U La fabricacién de una joya por laminado es un proceso menos complejo sin
embargo se cuenta con un solo operario capacitado y debido a la forma de
trabajar sin una metodologia y sin orden ocasiona colapso.

U Cuando se va fundir Oro 18 quilates para llevar a 10 quilates no se realizan
las pruebas pertinentes.

U A pesar de que el encargo del taller entrega los contratos de manera
ordenada y separada por vaciado o laminado no se lleva un método de trabajo
por fecha.

U Se pudo observar que dentro del taller no mantienen orden y limpieza.

U La empresa recibe trabajos express que son para entrega rapida, generando
retraso por no ser terminados a tiempo.

U Se evidencia una falta de supervision por parte los duefios, ya que el
encargado del taller es quien compra los insumos para la fabricacion y la mayor

parte del tiempo no se encuentra dentro del taller.



UNo tienen con control del inventario se observd que no en varias ocasiones
no se pudo entregar la joya por falta de material.

U Existe una falta de comunicacién entre personal operativo y el area de
ventas.

Dentro del taller de fabricacion de MAGNORO C.A no se sigue una
metodologia de trabajo estructurada, lo que ocasiona que no se cumplan con los
estandares necesarios para la produccion, ocasionando que los productos no salgan
con las especificaciones necesarias, generando que el cliente al recibir el producto lo
rechace causando reproceso y en oportunidades pérdida total del producto porque ya
dicho cliente no desea la pieza. De acuerdo a una revision documental se recopilo la
informacién de los datos historicos referente a los contratos realizados y a las
ordenes rechazadas por los clientes por no cumplir las especificaciones durante los

ultimos seis meses, con la finalidad analizar la situacion.
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Grafico 1. Produccién de Joyas. Jiménez C. (2017)



Tabla 4. Cantidad de pedidos rechazados en tienda Abril-septiembre 2017

Fuente Jiménez C. (2017)

Total de
ocurrencias
Falta 25 18 30 25 15 28 141
Personalizado
Calidad del
. 1 2 1 17
material 35 8 8 35 6 38 0
Error en la
- 1 1 i 24 1 2 11
medida 5 0 8 5 8 0
No cumple con
las 20 22 32 24 15 31 144
especificaciones
No cumplen
con el tiempo 30 15 30 28 20 30 153
de entrega
Defectuosos 15 19 25 20 14 28 121
Total 140 102 163 156 95 183
Fuente Jiménez C. (2017)
Tabla 5. perdidas en Bs de los meses estudio.
Total
Falta de
; 60.000,00 | 10.000,00 | 200.000,00 | 180.000,00 | 150.000,00 | 250.000,00 | 850.000,00
Personalizado
Calidad del
material 5.250.000,00 | 3.600.000,00 | 5.860.000,00 | 7.500.000,00 | 3.050.000,00 | 8.750.000,00 | 34.010.000,00
Error en la
medida 230.000,00 | 300.000,00 | 615.000,00 | 1.000.000,00 | 900.000,00 | 2.830.000,00 | 5.875.000,00
No cumple con
las 1.450.000,00 | 2.050.000,00 | 2.945.000,00 | 2.430.000,00 | 2.370.000,00 | 3.650.000,00 |14.895.000,00
especificaciones
No cumplen
con el tiempo | 800.000,00 | 500.000,00 | 110.000,00 | 100.000,00 | 100.000,00 | 1.500.000,00 | 3.110.000,00
de entrega
Defectuosos 50.000,00 | 100.000,00 | 250.000,00 | 150.000,00 | 120.000,00 | 300.000,00 | 970.000,00
Total 7.840.000,00 | 6.560.000,00 | 9.980.000,00 | 11.360.000,00 | 6.690.000,00 | 17.280.000,00 | 59.710.000

Se puede observar en el grafico 1 el flujo de venta de la empresa y los meses

de mayor demanda, en el mes de abril se realizan pedidos para el dia de las madres y

el dia del padre, los meses de junio y julio las universidades y colegios del pais tienen




actos de grados y por ende uno de los fuertes de MAGNORO C.A son los anillos de
grados aumentan las ventas, en septiembre comienza la temporada Navidefia la
empresa labora hasta el 10 diciembre, se hacen pedidos especiales con motivo de la
navidad. Adicionalmente es notable en la tabla la cantidad de pedidos que son
rechazados por los clientes, y los diferentes motivos, por orden de ocurrencia.

1. Calidad del material es el motivo principal de rechazo del producto dentro de
la empresa MAGONORO C.A se fabrican joyas de oro y plata cuando se
habla de la calidad del material se refiere a que si el material cumple con los
estandares ofrecidos, se fabrica en plata 925, oro 10 quilates y oro 18 quilate
cuando la plata estd contaminada la pieza fabricada se tiende a partir los
clientes regresan las joyas por ser quebradizas, en el caso del oro se detecta
porque el material se tiende a colocar rojo, cuando el oro es amarillo, cuando
es asi la pieza se pierde y hay que fabricarla de nuevo.

2. No cumple con el tiempo de entrega, este motivo es ocasionado por el
desorden que se trabaja dentro del taller y por mal manejo de las érdenes de
trabajo, esto genera molestia en los clientes en oportunidades devolucion del
producto, por no estar a la fecha, en el transcurso de la investigacion hubo un
caso donde llego una orden de trabajo de unos aros de boda y se extravio por
lo tanto no estuvo listo para la fecha del evento el cliente molesto pidid
devolucion del dinero.

3. No cumple con las especificaciones, cada uno de los productos que se fabrica
dentro de MAGONORO es Unico, todas llevan detalles diferentes en el caso
de los anillos de grado llevan los escudos de la universidad, del pais, la
carrera, un color de piedra en especificos, esta sucediendo que por trabajar de
manera apresurada y desordenada en la figura x se puede observar como el
operador del montaje de ceras tiene desorganizadas y sin identificacion los

moldes de las piezas, cuando llega la pieza a la tienda que es entregada al



cliente estos al detallar la rechazan, en algunos casos las piezas se pueden
retrabajar, por en el peor de los caso hay que fabricar de nuevo la pieza.

Falta de personalizado, cada una de las piezas que se fabrican son
personalizadas es decir llevan escrito lo que el cliente solicite las joyas estan
llegando a la tienda sin los personalizados ocasionando molestia y retrabajo.
Defectuosos, en el proceso de fabricacion de joya por vaciado cuando el
cilindro con yeso esta en la centrifuga haciendo el vaciado de la pieza por
diferentes motivos estan salen con porosidades o la pieza no sale completa en
estos casos hay que colocar puntos de soldaduras lijar y pulir para eliminarlo,
todo esto a parte del lijado y pulido que llevan el proceso, los orfebres por
sacar todo el pedido no lo realizan, y cuando el cliente ve estos detalles las
rechazan por no cumplir con sus expectativas por lo que hay que retrabajar la
pieza.

Error en la medida, esto ocurre en los anillos bien sea de grado de
matrimonio, compromiso o tipo joya, cuando llega el anillo a la tienda no le
sirve al cliente esto ocurre o por que no tomaron bien la medida en la tienda
de ventas o los operarios no leyeron bien la orden de trabajo, le queda grande
0 pequerio al cliente, ampliar es un proceso mas facil que reducir, cuando se
amplia se mete en una prensa, para reducir hay que cortar el anillo soldar y
pulir, cuando se soldar el anillo hay que hacerlo con el mismo material que

fue fabricado plata u oro por lo que se incurre en pérdidas.

Pues bien analizada la tabla y colocando en orden ocurrencia los motivos de las

devoluciones, se hace una evaluacion dela tabla en cuanto al impacto econdémico que

estas tienen.

Orden Motivo de rechazo Impacto
Calidad del material 34.010.000,00
No cumple con las especificaciones 14.895.000,00
Error en la medida 5.875.000,00
No cumplen con el tiempo de entrega 3.110.000,00
Defectuosos 970.000,00
Personalizado 850.000,00

OO, WN B



Analizando la situacion anterior, se tienen que mas se repite y la que impacta mas
econdémicamente es la calidad del material, sin embargo todas las causas van a ser
tomadas en cuenta por esta investigacién ya que para mejorar el proceso de
fabricacion y que se minimicen las devoluciones se deben atacar todas.
Adicionalmente para sustento de esta investigacién se muestra una tabla

donde se evalta por mes el porcentaje de rechazos en cuanto a la produccion.

Cuadro 2 Porcentaje de producto rechazados Abril-Septiembre 2017, en
la fabrica de joyas MAGNORO C.A

Meses
Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre
Produccion 620 400 610 580 350 600
Rechazados 140 102 163 156 95 183
% de rechazo 22,58% | 25,50% | 26,72% | 26,90% | 27,14% 30,50%

Fuente: Jiménez C. (2017)
Se puede observar que en promedio hay un 26,5% de rechazos de las joyas de la

empresa MAGNORO C.A, este nimero refleja la necesidad de las mejoras que se van
a plantear en este trabajo de investigacion
4.2 Fase Il: Analizar las causas de las no conformidades en el proceso de
fabricacién de joyas

Después de diagnosticar la situacion actual en el proceso de fabricacion de
joyas, el cual esta divido en fabricacion de joyas por vaciado , joya laminada y el

proceso de fundicion del oro, donde se demostrd la desorganizacion, la falta de un




método de trabajo que vaya desde la recepcion de los contratos hasta la entrega del
producto, por tal motivo, surge la necesidad de mejorar el proceso de fabricacion de
joyas en la empresa MAGNORO C.A; puesto que las técnicas del mismo no son los
mas apropiados, generando no conformidades en las piezas que se traduce en rechazo
por parte del cliente se puede observar en el cuadro 2 que llega hasta un 26% de
rechazos de los productos; esta es la premisa principal obtenida por los resultados que
se arrojan de la revision documental y el analisis de los datos. La técnica utilizada
fue: Diagrama de Causa-Efecto. Ahora bien, se presenta un cuadro resumen con las
distintas causas encontradas en la fase de diagnostico, vinculadas al problema, luego
se procedio a agruparlas y definir las causas encontradas, determinar la naturaleza de
cada una de ellas, y la relacién que guardan entre si.

Posteriormente, se aplicé la TGN, la cual es una técnica para poder cuantificar
las causas determinadas por el causa-efecto (Van de Ven (Op.Cit); luego de obtenidos
los resultados de la tormenta de ideas acuerdo al analisis detallado, se desarrollo un
cuadro de jerarquizacién de las causas que inciden en la problematica, para
representar la importancia que tienen los diferentes factores que afectan en el proceso
de fabricacion de joya, con la finalidad de poder desarrollar la propuesta del plan de
mejora.

Seguidamente, se construye un diagrama de causa—efecto, en donde se
presentan las causas obtenidas que afectan el proceso de produccion en dicha empresa
y que ocasionan las no conformidades.

Aplicacion de la tormenta de ideas

Esta actividad grupal permitié que los trabajadores expresaran sus opiniones
sobre las fallas que se estan presentando en el proceso de fabricacion de joyas y a su
vez generar ideas que permitan mejorarla, se hizo una reuniéon con todos los
trabajadores y el encargado del taller y se le explico la finalidad de la tormenta de
ideas, hubo receptividad por parte de ellos, en una pizarra se fueron colocando cada
una de las ideas que estos aportaron sobre las causas que arrojo la revision

documental que son las que estan afectado la fabricacion de joyas.



Cuadro 3. Descripcion de las causas que afectan la fabricacion de joyas de
la empresa MAGNORO C.A.
Motivo de rechazo Causas

Falta de Personalizado « Falta de atencion.

*No se realiza de manera correcta el proceso de
fundicion.

Calidad del material * El material est4 contaminado

 No existe un proveedor fijo.
*Desorden de las érdenes de trabajo.
Error en la medida * Sobre carga de actividades

» Falta de atencién.
« Falta de organizacién de las orden de trabajo
* Desorden en los insumos y herramientas de
trabajo

No cumple con las L :
e * Desorganizacion de los moldes de las piezas

especificaciones

*Falta de supervision

» Falta de organizacién de las orden de trabajo

No cumplen con el tiempo de “Falta de supervisién

entrega
* Desorden en los insumos y herramientas de
trabajo
» Desorganizacion de los moldes de las piezas
Defectuosos * Proceso de fabricacion Artesanal

Fuente: Jiménez C. (2017)

De acuerdo a los resultados obtenidos en la aplicacion de la tormenta de idea
ver tabla dentro del taller de fabricacion de joyas de la empresa MAGNORO C.A, se
observa que los trabajadores tiene conocimiento de las fallas que se estan presentando
en dicho proceso y saben la necesidad que existe de implementar mejoras que le

permitan minimizar las devoluciones,



Resultados del Diagrama de Causa-Efecto
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Figura 18. Diagrama de Causa-Efecto que causan los rechazos de las joyas de la empresa
MAGNORO C.A
Fuente: Jiménez C. (2017)

Ya presentado el respectivo diagrama causa-efecto, en donde se mostraron las
diversas causas del problema, las no conformidades de los productos que ocasionan
rechazo del mismo, y en oportunidades pérdida total. Estas fueron obtenidas con la
aplicacion de las técnicas de recoleccion de datos tales como la observacion directa,
revision documental y entrevista no estructurada.

Anélisis General de los Resultados
En relacion a los resultados anteriores, se evidencid que en el proceso de

fabricacion de joya tanto por vaciado y laminado estan presentado fallas, la falta de



un método de trabajo que les permita trabajar de manera ordenada esta afectando la
produccion, los operarios al no tener supervision no se sienten en la obligacion de
cumplir con sus deberes y no realizan las inspecciones necesarias en los pedidos y en
material que van a ser fabricados, ocasionando devolucion de las joyas por no
cumplir con las especificaciones ni los estdndares ofrecidos, las joya mas solicitada
en MAGNORO C.A son los anillos, de grado, compromiso y matrimonio estos por
ser un momento Unico en la vida del cliente es de suma importancia tener el pedido a
tiempo y con las caracteristicas solicitadas. De esta forma, se determind cuéles son
los factores que inciden en mayor porcentaje en la problemética y cuéles influyen en
el proceso de fabricacion de joyas de MAGNORO C.A.

En relacion a lo antes expuesto, el presente estudio pretende establecer mejoras
y seguimientos que permitan solventar los rechazos por las no conformidades de las
joyas en la empresa estudio. Es por esto que, con la implementacion de nuevos
métodos y herramientas de trabajo el proceso de fabricacion de joyas se llevara a
cabo bajo condiciones estandarizadas que le van a permitir a la empresa crecer y
satisfacer a los clientes con el trabajo realizado.
4.3 Disefiar estrategias de mejoras para minimizar las devoluciones en el proceso
fabricacion de Joyas en la empresa objeto de estudio.

En esta Gltima fase, se procede a presentar las mejoras en el proceso de
fabricacion de joyas de la empresa MAGNORO C.A., una vez analizado los
resultados en las fases | y Il. En esta propuesta se encuentran incluidas las acciones
concretadas las cuales se desarrollan para darle cumplimiento a los objetivos de la
investigacion. Por lo tanto, la propuesta surgio a partir del diagndstico definitivo del
proceso de investigacion en donde el contenido de la misma es: presentacion de la
propuesta, objetivo general y especifico, desarrollo de la propuesta y la factibilidad
técnica, operativa y econdmica. Cabe destacar que las propuestas van tomadas de la

mano para lograr el propdsito de esta investigacion



Propuesta 1 Identificacion y Almacenamiento de los Moldes

Lo primero que se realizo en el area de inyeccion de cera fue un inventario de los
moldes, la empresa tiene actualmente 150 modelos de piezas cada una de estas tiene
un molde y un nombre asignado, aqui se inyecta la cera que le da la forma, estos
estaban almacenados de manera incomoda y poco practica para el trabador y en su
gran mayoria sin identificar, estos son fabricados en un material de goma a la que no
se le puede pegar etiqueta la identificacion se realiz6 con corrector liquido de manera
manual se indicaran: el nombre y la dimension de la pieza, para asi facilitar el
proceso de ubicacion de los moldes. La identificacion que se realizé es del siguiente

modelo

ANGEI =i
6*8

Didmetro inferior  Didmetro superior
(mm) (mm)

Figura 19. Identificacion de los moldes de fabricacion de joyas de la empresa MAGNORO C.A
Fuente: Jiménez Cristiam (2017)

En el proceso de fabricacion de joyas debido es de vital importancia tomar el
molde correcto para dar forma a la joya, al estar los moldes sin identificacion se lleva
aproximadamente 20 minutos Ver figura 20 una operacién que en dos 2 minutos se
puede realizar con la identificacion y el almacenamiento adecuado. Cabe destacar que
no todas llevan la dimensién en la identificacion debido a que hay piezas que son
estandar y estas solo llevaran el nombre. Para el almacenamiento se disefié un estante

de pared hecho con madera, que estara dispuesto frente del operador a una altura



conveniente para evitar molestias ergondmicas en este y de tal manera que los moldes

puedan ser tomados y devueltos facilmente. Ver figura 21y 22

Figura 20. Estante de madera para almacenar los moldes.
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Figura 21. Moldes identificados y almacenados

Fuente: Jiménez Cristiam (2017)
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Figura 22. Moldes almacenados e identificados
Fuente: Jiménez Cristiam (2017)

La empresa MAGNORO C.A mensualmente esta sacando modelos nuevos de
joyas por lo que la fabricacion de dicho estante se realizd tomando en cuenta las
dimensiones de los moldes y los moldes que se realizaran a futuro durante el afio en
corriente, al iniciar el afio la empresa debera hacer un nuevo disefio de estante que le
permita almacenar, los actuales y los que saldran, haciendo un estudio de los modelos
para utilizados para no colapsar el estante de almacenamiento.

Propuesta 2 Colocar Cartelera de trabajo

La organizacion y la disciplina son unas de las constantes que se deben aplicar
a diario en una organizacion para lograr éxito, dentro del taller d¢ MAGNORO C.A,
el error en la medida, los incumplimientos de las especificaciones y las entregas fuera
de los tiempos tienen en comun la falta de organizacion en las ordenes de entrega en
estas se indica lo que el cliente solicito, como lo quiere, que material y la fecha de

entrega, a pasar de que el encargado del taller entrega los pedidos separados en joya



vaciada, joya laminada y el tipo de material con el que son fabricados, los operadores
no tienen orden para trabajar y colocan contratos uno sobre otro y pierden la
secuencia de los mismos, se hizo una reunién con un experto y el equipo de trabajo
donde se les dio a conocer lo que afecta a la empresa esa actitud y forma de trabajar
que llevan hasta ahora, donde se lleg6 a un acuerdo de implementar una cartelera de
trabajo ver figura 23, idea propiciada por ellos, esta cartelera estara dispuesta frente a
la entrada del taller donde se ha van a colocar los contratos, separados una mitad para
joya vaciada y una mitad para joya laminada, estaran ordenados por fechas en la
parte superior y en la parte inferior se van a colocar los contratos en estatus donde se
encuentren esto le va permitir a los operadores y al supervisor saber en qué estatus se
encuentra la pieza, esta cartelera se debe actualizar a diario, cuando lleguen a su
jornada y al retirarse, esto permitird tener mayor control de los tiempos de entrega, y
verificar las especificaciones de las piezas para asi poder disminuir las devoluciones

CONTRATOS NUEVOS CONTRATOS NUEVOS
VACIADOS LAMINADOS
A '- T = |

i

[T —

Ol i T s B R el [ Ko

Figura 23. Cartelera de trabajo propuesta.
Fuente Jiménez Cristiam



Propuesta 3 Formato para inspeccién del material

Otra de las causas que esta afectado la produccion de joyas es la calidad del material
con el que estas son fabricadas, la compra de oro en Venezuela no tiene un proveedor
fijo se compra en las casas de compra y oro por lo tanto el riesgo de que el material
venga contaminado de la calle va a existir, sin embargo dentro del taller se puede
realizar una prueba que permite saber si el material esta apto o no para ser trabajado,
se estaba fundiendo el metal sin realizar las pruebas pertinentes es decir si este
cumple con las condiciones para fabricar si el oro o la plata no estan contaminados
por otros metales que no son considerados preciosos con este tipo de material no se
puede fabricar es descartado. Cuando los pedidos de MAGNORO C.A son
entregados en la tienda se da con una garantia donde que indica el material, plata, oro
10 quilates u oro 18 quilates, y que cumple con los estandares, se realiza una prueba
frente al cliente con acido nitrico donde queda demostrado la pureza y calidad del
material. Los empleado utilizan guantes y tapa bocas antes de realizar esta prueba y
se le indica al cliente que retire un poco cuando se manipula el acido

Sucede que estan llegados productos que no cumplen con la calidad del material, cabe
destacar que esta prueba se estaba realizando era al llegar a tienda, como parte de esta
investigacion se empezaron a realizar antes de fabricar la piezas para disminuir las
devoluciones por este motivos, antes de fundir el material se realizan las pruebas con
la ayuda de una hoja de inspeccion que se diseid como parte de las mejoras que se
implementan en este proceso de fabricacion ver figura 24, en esta se indica el nombre
del operador que esta fundiendo, la fecha, el quilataje del material y los contratos que
se van a fabricar, de esta manera concientizar a los operadores ya que si algin
producto sale sin cumplir los estandares se puede dar con el responsable. Y aplicar los

correctivos pertinentes.



INSPECCION DE MATERIAL A FUNDIR

Datos del operador:
B . Fecha _ / /
VI AL rINUHO) Nombre:
Tipo de material: Werificar Calidad Contratos a fabricar
ORO [] ) 81 NO
10 k |:| 18k [] Contaminado l:l l:l Y N
PLATA [] Apto para fabricar I:I I:I / /

Figura 24. Hoja de inspeccion de material
Fuente: Jimenez Cristiam (2017)

Propuesta 4. Aplicacion de las 5s en el taller de fabricacion de joyas MAGNORO
C.A

Se propuso el método de las 5S dentro del taller, esto con la finalidad de organizar el
espacio de trabajo de manera eficaz, eliminar todas las herramientas que ya no se
necesitan en el &rea o se encuentren en mal estado, organizar los pedidos, mejorar el
nivel de orden y limpieza, tener facilidad para ubicar facilmente el material o
herramientas de trabajo, y tener una mejora en la imagen del taller, para llevar a cabo
esta metodologia es necesario hacer seguimiento de 5 fases. Antes de comenzar con
las fases mencionadas, se realiz6 una charla a todos los trabajadores del taller con el
experto mencionado, con el fin de que adquirieran la informacidén necesaria para
Ilevar a cabo esta actividad y que conozcan los beneficios de la misma, para de esta
manera se animen a formar parte de este proceso. Dichas condiciones se crean a
través de reforzar los buenos hébitos de comportamiento e interaccion social, creando
un entorno de trabajo eficiente y productivo. La metodologia de las 5S es de origen
japonés, y se denomina de tal manera ya que la primera letra del nombre de cada una

de sus etapas es la letra ese (s), presentando a continuacion:



U Seiri: Clasificacion y Descarte: Significa separar las cosas realmente
necesarias de las que no lo son, manteniendo las cosas necesarias en un lugar
conveniente y en un lugar adecuado. Para ello, se propone hacer un inventario
de maquinarias, equipos, mercancia, materia prima, insumos y todos los objetos
que se tienen en el area de produccion de la empresa. De ésta manera, se
seleccionaran los articulos realmente necesarios en el mismo y asi poder
generar el descarte. Ver figura asi se encontraban anteriormente las piedras que
utilizan las joyas luego de la aplicacion de esta fase se realizo el inventario y se
almacenaron de manera que disminuye el tiempo de colocacién de piedras,
contribuyendo asi a la estandarizacién del proceso.
U Seiton: Organizacion: Cada cosa debe tener un unico, y exclusivo lugar
donde debe encontrarse antes de su uso, y después de utilizarlo debe volver a él.
Todo debe estar disponible y proximo en el lugar de uso. Durante este proceso
se observd un desorden dentro del taller en las mesas de trabajo de los
operadores, herramientas y utensilios de trabajo no tenian un espacio asignado,
estaban dispuesta una encima de la otra ocasionando desorden y retraso a la
hora de fabricar, luego de aplicar la fase de clasificacion y descarte se les
coloco al frente de su mesa una repisa donde estan colocadas las herramientas
que mas se utilizan de tal manera tomarlas sea de manera sencilla y reducir el
tiempo de bdsqueda.
u Seiso: Limpieza: Se debe realizar la limpieza a todo, por lo tanto todo
el personal debera conocer la importancia de estar en un ambiente limpio y
cada trabajador antes y después de realizar cada trabajo, debe retirar
cualquier tipo de suciedad generada. Para lograr mantener limpio el taller de
fabricacion de MAGNORO C.A a través de esta fase se cred un héabito de
limpieza dentro del taller, el cual permiti0 tener tanto el area como las
herramientas de trabajo en buenas condiciones. El area lijado y pulido que
ocasiona virutas constantemente y es muy dificil mantenerla del todo limpia,

mas sin embargo se llegé a un acuerdo con los trabajadores que deberian



limpiar su &rea de trabajo y sus materiales y herramientas utilizadas en el dia,
ninguno podra salir de su jornada laboral sin haber cumplido con esto. De la
misma manera, se propone dotar a los operarios de equipos de limpieza para
lograr un habito dentro de la empresa, el cual permitira tener las areas de
trabajo en buenas condiciones.
u Seiketsu: (sistematizar): para mantener las condiciones de las tres
primeras fases, cada trabajador debe conocer cuéles son sus responsabilidades
sobre lo que tiene que hacer, cuando, donde y como hacerlo. Es por ello que
aqui se le asignaron tareas claras a cada uno de los trabajadores de este
departamento. Se llegd a un acuerdo con el encargado del taller de supervisar
todos los dias que el area de trabajo quede completamente limpia y ordenada
al finalizar la jornada laboral.
u Shitsuke: Disciplina y Compromiso: La disciplina se basa en la
voluntad de hacer las cosas como se deben hacer, para esto se realizaran
entrenamientos practicos , dinamicos y charlas donde el personal pueda
interactuar y sentirse parte de un nuevo comienzo, se puede romper con los
malos habitos pasados y poner en préctica los buenos. Para incentivar esta
disciplina se acordo dar un bono al departamento al final de cada afio si se
cumple con este programa correctamente.
Propuesta 5. Plan de seguimiento del taller de joyas de MAGNORO C.A
Era notable que dentro de las instalaciones del taller de fabricacion MAGNORO C.A
hiciera falta la presencia de un supervisor ya que esta es una causa en comun en los
motivos estudio de esta investigacion, de esta manera los trabajadores se sienten
motivados a cumplir con sus obligaciones a tiempo y con responsabilidad, durante el
tiempo que se llevd a cabo esta investigacion los duefios de dicha empresa
comprendieron la importancia de su supervision constante y se llegd a un acuerdo
donde se turnaran por semana la supervision del taller, esto ha permitido que los
operarios estén mas enfocados y hagan las inspecciones correspondientes durante la

fabricacion, traido consigo la disminucion de las no conformidades por falta de



supervision, error en la medida, no cumple con las especificaciones, tiempo de
entrega, una mejora en el manejo del taller. A continuacion se muestra el formato
que se disefio para que se lleve un control de la persona encargada, dentro del formato
estaran indicado por operador, la fecha que inicia la guardia y el nombre de la
persona encargada, la jornada de trabajo por turnos, dentro de este se debera indicar si

cumplio o no su jornada y sus responsabilidades.

PLAN DE GUARDIA

ENCARGADO | FECHA

MANANA LUNES | MARTES [ MIERCOLES| JUEVES VIERNES |[SABADO

OPERADOR 1

OPERADOR 2

OPERADOR 3

TARDE LUNES | MARTES [ MIERCOLES| JUEVES VIERNES |SABADO

OPERADOR 1

OPERADOR 2

OPERADOR 3

APROBADO POR CARLOS ORTIZ

Diagrama de proceso propuesto para la estandarizacion del proceso de
fabricacién de joyas en la empresa MAGONRO C.A

Luego de la implementacion de las prepuestas anteriores se sugiere el siguiente
diagrama de procesos para lograr la estandarizacién del mismo, esta debe abarcar
todo el proceso de fabricacién tanto por vaciado y por laminado. Hay que recordar
que, al estandarizar los procesos, buscando establecer la mejor forma de hacer las
cosas para obtener calidad uniforme y productos estandarizados, solo asi se
mantendra la preferencia de los clientes, reduciendo los rechazos y lograr mayor
eficiencia productiva. Los pasos para estandarizar el proceso de fabricacion de joyas
estard basados en establecer, documentar, implantar, mantener y mejorar

continuamente la eficacia del proceso.



En el proceso de estandarizacion se deberd toma como referencia:
Documentar y controlar el proceso fabricacion de la joyas por vaciado y por
laminado
Mejora la eficiencia y la productividad (optimizar el uso de los recursos).
Genera un ambiente de confianza, seguridad y mayor participacion en todos
los niveles.

La propuesta parte de la necesidad de formalizar un procedimiento en el proceso de
fabricacion de joyas a través del diagrama de proceso, se puede indicar los tiempos de

duracion del método actual.
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Fabricacion de joyas por
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Figura 26. Etapa de elaboracién propuesta

Fuente: Jiménez Cristiam
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Figura 27. Etapa de elaboracién propuesta.

Fuente: Jiménez C (2017)



Nombre del proceso: Fabricacion
de joyas por laminado.
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Figura 28. Etapa de elaboracién propuesta.

Fuente: Jiménez C(2017)
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Nombre del proceso: Fabricacién de
laminada.
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Se inicia en: Recepcién del pedido
Se termina en: Empaque de la Joya
Hecho por: Jiménez C
Fecha: 03-10-2017
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Figura 29. Etapa de fundicién propuesta.

Fuente: Jiménez C (2017)



Es notable en los diagramas de proceso la disminucién del tiempo de
fabricacion de las joyas tanto por vaciado como por laminado. Haciendo un analisis
por separado se puede observar que en el proceso por vaciado hubo una disminucion
de tiempo 87,79 minutos, en cuanto a operaciones el taller no cuenta con maquinarias
para poder disminuirlas, el trabajo de la empresa MAGNORO es artesanal y es lo que
le da valor agradado a sus productos, en el proceso de fabricacion por laminado se
evidencia una disminucion operaciones de cinco pasos, una de las acciones que se
tomaron durante el desarrollo de esta investigacion, el dia sabado dentro del taller se
trabaja hasta las 12:00 pm se tomaran dos horas para fundir material y almacenar
como se observa en el diagrama de proceso de fundicién del material, por tal motivo
el proceso de fabricacion por laminado hubo una disminucion en tiempo de
fabricacion de 111,9, una notable diferencia el proceso se llevaria a cabo en 51,4
traduciendo esto a produccién se puede decir que se fabrican 3 piezas en el tiempo
que se fabricaba una sola. De esta manera se logra la estandarizacion del proceso de
fabricacion de joyas de la empresa MAGNORO C.A la primera causa que originaba
no conformidades. En el mismo orden de idea y haciendo un analisis de las mejoras
planteadas y el diagrama de procesos propuestos para la diferentes areas la empresa
de fabricacion de joyas, la empresa puede llegar a producir con €l personas y las
herramientas que posee hasta 700 joyas por mes dependiendo de la complejidad de

estas, sin incurrir en no conformidades.

4.4 Fase IV Elaborar un analisis de Costo-Beneficio como resultado de la
propuesta realizada en la fabricacién de Joyas de la empresa MAGNORO C.A

En esta fase se debe tomar en consideracion todos los costos operacionales,
materiales y técnicos presentes en la propuesta elaborada, con la finalidad de
compararlos con los beneficios tangibles e intangibles que esta genere; para luego
representar graficamente el tiempo de retorno de la inversion realizada, concluyendo
asi, si el proyecto es factible o no de llevarlo cabo. En tal sentido, la aplicacion de las
propuestas elaboradas requiere de una serie de utilidades, las cuales son:



Factibilidad Operativa

Respecto a este primer punto, se puede decir que es totalmente factible
operacionalmente, debido a que la empresa cuenta con el personal necesario para la
aplicacion de las nuevas modalidades de trabajo, entre el personal mencionado se

encuentra:

Encargado de taller: Encargado de velar por el cumplimiento de las
diferentes mejoras que se implementaron y las operaciones correspondientes
al proceso de fabricacién de joyas de la empresa MAGNORO C.A.
Operadores: Encargados de ejecutar los procesos siguiendo los parametros
establecidos por la hoja del diagrama de proceso propuestos en la fabricacion
de joyas vaciadas, laminadas y del proceso de fundicion del oro con su
respectiva inspeccion del material, a fin de asegurar que la produccién esté
dentro de las especificaciones requeridas.
Factibilidad Técnica

Se realizara la evaluacion econémica de las propuestas, de acuerdo a los precios
de mercado actuales segun informacion suministrada por empresas que ofrecen
precios por Internet, es importante denotar que la empresa MAGNORO C.A. requiere
hacer una evaluacion presupuestaria real al momento de aplicacion de la propuesta,

puesto que los precios cambian muy rapidamente en Venezuela.

Sin embargo, se muestra la informacion a la fecha de la presentacion de esta
investigacion; para realizar una inversion en cuanto a la adquisicion de recursos
materiales, con la finalidad de garantizar la aplicacion y correcto manejo de la

propuesta



Cuadro 6. Evaluacion econémica de la propuesta a la empresa MAGNORO C.A

Articulos de oficina (2 Resma de
hoja, 5 Lépiz, 5 Boligrafo,

Marcadores entre otros, 600.00,00 4 2.400.000
presupuesto libreria
Universidad)
Recarga de cartuchos para
impresora (Presupuesto 100.000,00 3 300.000

Ofimaster, Octubre 2017)
Cartelera de corcho
120*80(www.mercadolibre.com)
Madera(construccién del
almacen de los moldes, 550.000,00 2 1.100.000

presupuesto EPA)

Herramientas( 10 Clavos, 1

200.000,00 1 200.000

martillo,10 ramplds, en otros, |450.000,00 1 450.000
presupuesto EPA)
Correc_:tor |JC]UId_0( presupuesto 30.000,00 1 30.000
libreria universidad)
_ Herramientasde 1441 599 2 1.800.000
joyeria(inversiones waimil)
Articulos para embellecer el
taI_Ier( 1 pintura, 1 br_ocha, 1 900.000,00 1 900.000
cajones de almacenaje entre
otros, presupuesto EPA)
Pago a instructor( Charla sobre 100.000,00 1 100.000

las mejoras continuas)

Costo de desarrollo de las estrategias planteadas 7.280.000Bs
Fuente Jiménez C (2017)

Al respecto se tiene los costos de oportunidad promedio semestral por devolucion
son de Bs. 59.710.000,00 semestral, y el costo de desarrollo de las propuestas
planteadas es de Bs. 7.280.000 Este andlisis servird de soporte econémico para
orientar las decisiones que debe tomar la administracion de MAGNORO C.A, con

respecto a las propuestas formuladas previamente.



SilaR (B/C)... > 1 La propuesta es viable, Si la R (B/C)...= 1 es indiferente y

silaR (B/C) <1esinviable la propuesta.

Lo que hace que la propuesta sea viable. Con relacion al estudio de factibilidad
econdémica se tiene que B/C > 1, se acepta el proyecto con la aplicacion de este
indicador, entonces dicho resultado Bs. 8,2 Para finalizar, el desarrollo de esta fase
se estable el estudio costo-beneficio de la investigacion con la finalidad de conocer la
factibilidad econdmica de la propuesta y conocer los beneficios que adquiere la

empresa aplicando la estrategia

Tiempo de recuperacion de la inversion




CONCLUSIONES

Luego de concluir con el desarrollo de este proyecto de investigacion que tuvo
como objeto principal “Proponer estrategias de mejoras en el proceso de fabricacion
de joyas de la empresa MAGNORO C.A” con el fin de disminuir los rechazos de los
productos generados por las no conformidades en las joyas, a través del uso de
herramientas de ingenieria industrial, se obtuvieron las siguientes conclusiones:

En la fase | de diagnostico usando como técnicas de observacion directa, la
entrevista no estructurada, la revision documental y la técnica nominal de grupo, se
pudo conocer que estad afectando el proceso de fabricacién de joyas que genera
productos que no cumplen con los estandares y calidad que ofrece la empresa
MAGNORO C.A. La recoleccion de datos se hizo por medio de los registros internos
que posee la empresa lo que representan datos confiables y precisos para realizar los
andlisis con mayor éxito en el estudio.

Mientras que en el desarrollo de la fase Il, de andlisis de los factores que
generan las no conformidades en el proceso de fabricacion de joyas, con la aplicacion
de diagrama de causa-efecto, se puedo determinar cuales eran las causas que
generaban las devoluciones en las joyas, se analizaron las que inciden en mayor
porcentaje, las cuales se detallan a continuacion:

U Al inicio de esta investigacion se pudo observar que el proceso de fabricacion
de joyas tanto por vaciado como por laminado no se encuentran
estandarizados, esto se refiere que no tenian modo o método establecido, para

realizar sus actividades y funciones.



U La falta de organizacién de los contratos de las joyas de la empresa
MAGNORO C.A ha ocasionado que no se esten cumpliendo con los lapsos de
entregas ni se cumplan con las especificaciones del cliente.

U La supervision por parte de los duefios es escasa lo que ha generado que los
empleados no cumplan con sus tareas, verificar las especificaciones de los
contratos es indispensable para su entrega ya que cada uno es personalizado,
esto también afectado los tiempos de entrega.

U La falta de orden y la limpieza en el espacio de trabajo, no permiten que el
operador tenga un control visual de sus herramientas lo que genera retrasado
en la entrega de joyas de la empresa en estudio.

U El material contaminado ha causado rechazo de las joyas, no se estaban
realizando las pruebas necesarias para comprobar la calidad del material con
el que se va a fabricar.

Luego con el objeto de disminuir los rechazos, en la empresa de fabricacion de
joyas MAGNORO C.A.,, se estructurd un plan integral que permita minimizar las
no conformidades que estan ocasionando dicho rechazo, por lo que se plantearon
una seria de propuestas para impactar de forma positiva en la meta trazada en la
investigacion. En ese sentido, para solventar las debilidades encontradas se
planteé mediante la fase Ill, con la aplicacion de las propuestas para corregir la
problematica, estas fueron:

U La ldentificacién y almacenamiento de moldes, se hizo un inventario y se
identificaron cada uno de los moldes de las joyas, se almacenaron de manera
visible frente el operador en el area de inyeccion, esto como parte del proceso
de estandarizacion de la fabricacion de joyas de la empresa MAGNORO C.A.

U Disefio de una cartelera de trabajo que permita llevar orden y secuencia de los
productos que se estan fabricando.

U Disefio de una hoja de inspeccién, donde se verifica la calidad del material

con el que se va a fabricar las joyas de la empresa MAGNORO C.A



U Aaplicacion de la metodologia de las 5S, se logré una mejora dentro del taller,
donde se ordend, se organizo, se limpid y creo una rutina para que este
procedimiento perdure por el tiempo.

U Acuerdo con los duefios para asignar un responsable de taller por semana, con
el fin de velar con el correcto funcionamiento del proceso de fabricacion de
joyas.

Al aplicar las propuestas que se sefialaron anteriormente, se realizd un “Diagrama
de Proceso Propuesto” para realizar la estandarizacion del proceso de fabricacion de
joyas de la empresa MAGNORO C.A, donde se evidencio un progreso en cuanto
reduccién de tiempo de 111,9 minutos el proceso de fabricacion por laminado, el
tiempo en el que producian una pieza, se pueden fabricar 3 sin incurrir en no
conformidades, en el proceso de fabricacion por vaciado se observo una reduccion de
tiempo de 87,79 minutos.



RECOMENDACIONES

A continuacién se presentan algunas recomendaciones extraidas de las
conclusiones obtenidas a partir del estudio diagnostico de las fases anteriores con el

fin de mejorar la fabricacion de joyas de la empresa MAGNORO C.A

Mantener actualizado el estante de almacén de los moldes la empresa,
mensualmente esta sacando nuevos modelos.
Implementar de manera inmediata la cartelera de trabajo para una
organizacion de los contratos y evitar las devoluciones.
Cumplir con la inspeccion del material, ya que la no aplicacion de esta la joya
fabricada puede salir sin cumplir la calidad que ofrece la empresa.
Una vez implementadas las propuestas de mejoras hacer el seguimiento a las
mismas para asegurar el desarrollo continuo.
Realizar seguimiento por parte del encargado de taller, al trabajo de los
operadores, ademas de velar por el cumplimiento de las propuestas expuestas

anteriormente.

Es importante mencionar que las propuestas presentadas en este Trabajo Especial
de Grado son propuestas complementarias, por lo tanto, deben ser implementadas

en conjunto para obtener los beneficios esperados
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ANEXOS



Dos rositas 6xd

Venus ox8

Morelis Gxd

Mayerlis 6xd

Venus Mariposa full circone oval

baby rock

Venus Mariposa Pantalla

Roses oxd

Angel 6x8

Caniela 6x8

j5 6x8

Daniki pantalla 6x4

Tradicional Crtogonal

Miler x4

Venus con borde hexagonal

Marion oxd

tradicional 6x8

tradicional 6x4

Venus Corazon 6x8

j5 pantalla 6x4

VenusT oxs

venus mariposa obalado 6x4

Daniela 6x8

6C bxd

Saw oxs

Mew Flower 6x4

Bone circon ox&8

Mabel 6xa

J5 pantalla 6x8

Dos corazones Gxd

Eagli

Ciani kid oval 6xd

Chavalier Stone 638




Mabel 6x8

Tradicional cuerpo g 6x38

Valery 6x8

Baby Ballerina 6x8

Meil 6x8

Tear 6x8

Mk 6x8

Zol 6x8

Lesly 6x8

Tradicional cuerpo g 6x8 ovalado

Jewell 6x8

prince 6x8

Chavalier stone 6x8

MNew Lazo

Veronika

Zandra

mahbel

Mathaly 6x8 oval

Cruze 6x8

Quenn 6x4

Silis 6x8 oval

silis 6x8 pantalla

VANITY 6X8 OVALADO

TOUR 6X8 OWVAL

tradicional 11x9 octogonal

anus con borde 11x9 pantalla

tradicional 11x9 ovalado

tradicional 11x9 hexagonal

aro 10mm
Apolo 12x10 ovalado
apolo 12x10 pantalla

tradicional 12x10 pantalla

Army 12x10 Aguilas

tradicional 12x10 ovalado
the boos 13x11
Hercules 13x11

Dani kid 10x8

Bone Pantalla 10x8

Bone Ovalado 10x8

Tradicional 10x8

Apolo 10x8

Apolo 10x8 pantalla

j5 10x8 pantalla

Chavalier stone 10x8

College 10x8

Mafer 10x8

FACE 10X8

MASK BARONESS/CROWN
CAREN

Cnllege bx8

DREAM

Cris

Yaneth

Charm 6x4




Solitario

BELICE

Solitario Fantasia

HAPPIMNESS

Hug

LOVWER

Tumbler

HEART MOOM

CLARITY

Tiff

ILUSION

Twrister

LUXURY

Lirius

WIND

Orion Fashion

ESTEEM

DEFINY

HEART

DANICUTE

HAPPIMNESS

STILL

BEHEART

FATE

ARRBOW

BELICE

GIRL

MARILYM










