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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo general proponer un plan de mejoras en la
gestion de calidad de la linea de produccion de criba en la empresa Granitos Puerto
Cabello S.A, para disminuir la pérdida de material y mejorar el desempefio de la
misma. Metodologicamente respondié a la modalidad proyecto factible, con un
disefio de campo y un nivel descriptivo. La poblacion estuvo conformada por las
cinco (5) personas que laboran en la Linea de Produccion Sistema de Criba, Planta 1,
de la Empresa Granitos Puerto Cabello: personal directivo (1), administrativo (1) y
los operarios (3) involucrados en el proceso llevado a cabo en la linea. La muestra
estuvo representada por el 100% de la poblacion. Para la recoleccion de los datos se
utilizé6 la observacion directa, la entrevista semi-estructurada y la revision
documental. Los instrumentos que se aplicaron fueron la lista de cotejo o de
verificacion, la guia de entrevista y los cuadros resumen. Las técnicas de analisis de
los datos se centraron en el anélisis de contenido. Se desarrollé en cuatro (4) fases:
Diagnostico de la situacién actual de la gestién de calidad, de la linea de produccion
de criba, planta 1, en la empresa Granitos Puerto Cabello S.A, analisis de las
debilidades encontradas en la gestion de calidad actual, disefio de un plan de mejoras
en la gestion de calidad, de la linea de produccién de Criba y evaluaciéon de la
relacion costo-beneficio de la propuesta y evaluacion econdmica de la propuesta. En
conclusion se expone que la propuesta se sustenta en el ciclo de la ciclo de mejora
continua PDCA. Estd integrada por cinco (5) mejoras: Metodologia 5S,
establecimiento de politicas estandares y creacion del area de control de calidad,
formatos para reporte de fallas y devoluciones, normas para la aplicacion de
Mantenimiento preventivo y correctivo y capacitacion para el personal.

Descriptores: Plan de mejoras, gestion de calidad, linea de produccion, criba.



INTRODUCCION

La Empresa Granitos Puerto Cabello S.A. es una empresa dedicada a la
molienda de distintos minerales no metélicos, para obtencion de diversos productos
terminados. Es una de las mayores productores de piedra caliza, cuya calidad es
aceptada a en el mercado nacional, y con sélida experiencia en la produccion de este
rubro por mas de 70 afios.

Cabe destacar, que el proceso de molienda de estos minerales, especialmente
de la Dolomita con tan alto valor econdmico, se inicia con el ingreso de la materia
prima extraida de las canteras a un molino martillo, donde la piedra caliza es
triturada, posteriormente la piedra molida se moviliza mediante una cinta
transportadora a la Criba Mogensen, donde se procedera a la separacion de particulas
ingresadas de acuerdo a su granulometria, una vez clasificadas se transportan a los
depdsitos de producto terminado.

Actualmente, la industria Granitos Puerto Cabello S.A, Planta 1. Linea Sistema
de Criba; presenta deficiencias en el control de calidad durante todo el proceso de
transformacion de la Dolomita en sus derivados segun la granulometria establecida y
el uso en el mercado, lo que genera re-procesos continuos, desperdicios, acumulacion
de material que no cumple con los controles de calidad y en consecuencia pérdidas
econémicas. Se requiere un proceso de mejora continua en cuanto al proceso de
produccion, el productos y en cuanto al desempefio de la propia organizacion en
cuanto a su recurso humano, maquinas y herramientas.

Por tal razon, esta investigacion se dirigié a proponer un plan de mejoras en la
gestién de calidad de la linea de produccién de criba en la empresa Granitos Puerto
Cabello S.A, para disminuir la pérdida de material y mejorar el desempefio de la
misma. Este documento que contiene la descripcion del proyecto de investigacion,
esta estructurado en cuatro capitulos, los cuales se detallan a continuacion en cuanto

a su contenido:



Capitulo I: Esta constituido por la descripcién detallada del Problema, el
objetivo general y los objetivos especificos, la justificacion de la investigacion, asi
como el alcance y limitaciones del mismo.

Capitulo Il: Constituye el Marco Teorico, donde se exponen los antecedentes
de la investigacion, seguido de las bases tedricas, donde se presentan la teoria y
conceptos que se considera necesaria para la compresion de la propuesta, ademas de
la definicion de términos bésicos.

Capitulo 11I: Corresponde al Marco Metodoldgico en el cual se define, el tipo,
disefio y nivel de investigacion, las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos ,
las técnicas de analisis de los datos y las fases metodologicas.

Capitulo 1V: Resultados, presenta los resultados del desarrollo de las fases
metodoldgicas.

Al final, se resefian las referencias bibliograficas y los anexos.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1. Planteamiento del Problema

Actualmente en las empresas es imprescindible pararse a analizar y medir qué
impacto, repercusion y retorno han tenido cada una de las acciones que se han tomado
y llevado a cabo. Esta parte de analisis y control tan fundamental en las empresas,
suele ser una de las méas olvidadas. Ya sea por tiempo o por presupuesto, lo cierto es
que son pocas las organizaciones que optan por llevar un buen control de todas las
acciones acontecidas.

Uno de los desafios que enfrentan las organizaciones a nivel mundial, es la
seleccion de las metodologias o herramientas para la medicion de la eficiencia y
eficacia en el desempefio o gestion, que le permitan identificar los aciertos y
desaciertos en los procesos y actividades de manera oportuna tomar las acciones
correctivas 0 de mejora continua que sean requeridas sin desviarse en el
cumplimiento del rumbo o metas de la organizacion.

En ese contexto, destaca la importancia del manejo de la gestion de la calidad
en las empresas, debido a que esta facilita orientar a una organizacion a analizar las
necesidades de los clientes, contar con personal motivado y mejor preparado, definir
los procesos para la produccién y prestacion de servicios y mantenerlos bajo control,
lo que redundaré en productos y servicios ajustados a lo que se proyecta en el plan de
produccion, a las exigencias del mercado, evitar los desperdicios y pérdidas ademas
de aumentar los ingresos econémicos.

Entendida, entonces la gestion de la calidad como un sistema que utiliza

estrategias y herramientas para el control de las etapas del proceso productivo en las



empresas para lograr productos y ofrecer servicios ajustados a lo programado en los
planes de produccion y evaluar sus debilidades e introducir alternativas de
mejoramiento continuo.

Es importante destacar, que entre las herramientas para el control de la gestion
de calidad se encuentran la delimitacién de indicadores, los cuales son agentes
determinantes para todo proceso de produccién, facilitando contar con informacion
que permita la comprobacion del logro de los objetivos planteados y los estandares o
medidas establecidas en las diferentes etapas del mismo.

En ese ambito, se contextualiza a la empresa Granitos Puerto Cabello S.A,
ubicada en el Estado Carabobo, organizacion dedicada a la molienda de distintos
minerales no metalicos, entre ellas procesamiento de piedra caliza denominada
Dolomita. Al realizar visitas a esta organizacion para la observacion del proceso
productivo en la Linea de Produccion de Criba, se evidencia que existen fallas en
cuanto al control de la calidad en todas las actividades que se desarrollan, por lo tanto
se detecta una desarticulacion entre la actividad productiva y el logro de la calidad en
las distintas fases de la produccion.

En este sentido, la empresa presenta deficiencias en la gestion de la calidad en
la Linea de Produccion de Criba, las cuales se originan debido a la inexistencia de
una delimitacion de indicadores de gestion en cuanto a la calidad en el proceso
productivo, las decisiones sobre los proveedores para efectuar la compra de la materia
prima no involucra al area de control de calidad, inexistencia de un protocolo o
procedimiento de inspeccidn y seleccion de la materia prima adquirida en las canteras
de origen, falta de inspeccion y seguimiento del proceso de produccion, limitada
revision de la situacion de los equipos que involucra la Linea de Produccion de Criba
y la existencia de un sistema de comunicacion que limita el contacto directo con los
clientes para recibir informacion sobre la calidad del producto.

La situacion descrita, origina un descontrol en cuanto a las diferentes fases del
proceso productivo generando re-procesos continuos y desperdicios de material,

.debido a que aquel material que no cumple con lo requerido es re-procesado 0 una
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cantidad considerable se desperdicia generando pérdidas econémicas. A continuacion
se muestra la Tabla 1, donde se cuantifican las pérdidas de material durante el periodo
de estudio. (Ver Tabla 1)

Tabla 1. Pérdida estimada de material durante los meses de octubre, noviembre
diciembre (2018
Pérdida N° sacos Procedencia
Material que se cae durante el
proceso debido a roturas en las

Perdida de material durante el bandas transportadora y la bandeja
proceso 500 de la Criba.

Péerdida de producto Material desperdiciado acumulado en
reprocesado que no relne la diversas zonas de la empresa o

(I;ranulometria 200 ensacado Eara relleno a menor costo

Fuente: Granitos Puerto Cabello S.A,
Nota: Produccion total del periodo en estudio: 9.000 sacos

Precio de venta: 1.9 $

En la tabla anterior se puede observar que la pérdida en cuanto al material
expresado en sacos durante el periodo en estudio fue de aproximadamente 700 sacos;
representando el 8 % de la produccion total del periodo observado y 1330 $ en
pérdidas econdmicas.

De igual manera, se presenta que regularmente el volumen de materia prima
suministrada para iniciar el proceso de transformacion de la Dolomita en sus
derivados, contiene trozos de mineral muy grandes, los cuales la trituradora de
mandibulas no acepta; ya que su tamafio no esta en el rango de dimensiones de
entrada, esto requiere de trabajo manual por parte de una operador que debe
mediante golpes con una mandarria reducir el tamafio del mineral. Esto se traduce en
tiempo improductivo, en donde se debe asignar un operador para realizar esta tarea.

En latabla 2, se observa el tiempo utilizado por el operador para lograr tal objetivo.



Tabla 2. Tiempo utilizado para la reduccién manual de materia prima

Mes Horas Laborables Horas Perdidas
Octubre 140 2,5
Noviembre 159 2
Diciembre 150 2,5

Fuente: Garcia (2018)

En la tabla 2, se muestran las horas pérdidas por la paralizacion del suministro
de materia prima en el triturado de mandibula debido al tamafio de la misma, lo que
requiere que se triture de forma manual para la reduccion de su tamafio, esta es
equivalente a 7 horas en el periodo observado.

Por otra parte, se propicia que la relacion con el cliente ocurra solo en el
momento de la compra del producto, esto limita el manejo de informacion sobre los
niveles de satisfaccion en cuanto a la atencién y el producto final. En consecuencia no
se registra datos que podrian utilizarse para mejorar el servicio, no se cuenta hasta el
momento con ninguna gestion para las evaluaciones, correcciones y fallas. Esta
comunicacion se desarrolla en el proceso de compra venta del producto en forma
directa pero posterior a esto no existe medios que permitan al cliente expresar su
apreciacion sobre el producto.

Ante las situaciones descritas, se propone un plan de mejoras en la gestion de
calidad de la linea de produccion de criba, en la empresa Granitos Puerto Cabello
S.A. que permita un control del proceso productivo y facilite atender las fallas que
puedan presentarse en relacion a la delimitacion de los indicadores de gestion en
cuanto a la calidad, la aplicacion de estrategias de mejoramiento continuo en cuanto
al personal, los clientes, la maquinaria y equipos, los procedimientos y por

consiguiente en todos los aspectos de la organizacion.



1.2. Formulacién del Problema
Se plantea la siguiente interrogante. ;De queé manera se puede mejorar la
gestidn de calidad de la linea de produccion de criba, en la empresa Granitos Puerto
Cabello S.A.?
1.3. Objetivos de la Investigacion
1.3.1 Objetivo General
Proponer un plan de mejoras en la gestion de calidad de la linea de produccion
de criba en la empresa Granitos Puerto Cabello S.A, para disminuir la pérdida de
material y mejorar el desempefio de la misma.
1.3.2 Objetivos Especificos
Diagnosticar la situacion actual de la gestion de calidad, de la linea de produccién
de criba, planta 1, en la empresa Granitos Puerto Cabello S.A.
Analizar las debilidades encontradas en la gestion de calidad actual.
Disefiar un plan de mejoras en la gestion de calidad, de la linea de produccién de
criba.
Evaluar la relacién costo-beneficio de la propuesta.
1.4. Justificacion de la Investigacion
Esta investigacion se justifica, desde el punto de vista empresarial, porque
aportara una herramienta que consiste en un plan de mejoras en la gestién de calidad,
de la linea de produccion de criba en la empresa Granitos Puerto Cabello S.A. debido
a que para toda empresa a todo nivel, tener el control y determinar como se desarrolla
el proceso productivo es de vital importancia, para ello requiere contar con una
gestién de calidad centrada en estrategias de mejoramiento continuo que faciliten
mantener actualizados todos los sistemas involucrados en la produccion
Desde la perspectiva econdmica, aportara mejoras que permitiran disminuir las
pérdidas que se producen por la falta de control en las diferentes etapas productivas,
por la caida de material por fallas y roturas en los equipos, los re-procesos debido a la
obtencidén de productos que no cumplen la granulometria establecida. De esta manera,



se aumentarian los ingresos de la empresa por concepto de venta de los productos
finales.

Por otra parte, desde el aspecto académico, esta propuesta permitird a los
estudiantes de Ingenieria Industrial de los dltimos semestres de la carreara ampliar
sus conocimientos acerca del tema planteado y llevar a la practica los aprendizajes
obtenidos en el proceso formativo seguido en las aulas de la UJAP para la resolucion
de problematicas en su futuro ambito profesional.

En cuanto a lo cientifico, este trabajo constituye un aporte tedrico-practico que
servird de antecedente, a futuras investigaciones en la carrera Ingenieria Industrial de
la Universidad José Antonio Paez (UJAP) y otras instituciones de educacion
universitaria. Asimismo, en lo practico, aportar a la empresa una via para reducir las
pérdidas econdémicas y mantener una gestion de calidad optima en funcién de las
herramientas que ofrecen Sistemas como Lean Manufacturing, Kaizen,
Mantenimiento Productivo Total, las 5 S, circulo de Deming, entre otras.

1.5. Alcance de la Investigacion

La investigacion se desarrollara en la empresa Granitos Puerto Cabello S.A,
ubicada en Puerto Cabello, estado Carabobo, especificamente en la linea de
produccion de Criba El estudio se desarrollara en el periodo 2018-2019, en un lapso
de 10 meses.

1.6. Limitaciones del estudio

Una de las principales limitaciones de la presente investigacion es la falta de
actualizacién de los registros en el area de molienda que cuenta la empresa
requeridos para el estudio, asi como la cantidad y calidad de la informacién, ya que

estara sujeta a lo aportado por la empresa.



CAPITULO 1
MARCO TEORICO

Sobre el marco tedrico, Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), plantean que
“es la perspectiva tedrica, proporciona una Vision sobre dénde se situa el
planteamiento propuesto dentro del campo de conocimiento en el cual nos
moveremos” (p.60). A continuacion, se presenta los antecedentes, bases tedricas y los
términos bésicos de la investigacion.
2.1. Antecedentes

Al realizar un trabajo de investigacion, es importante tener referencias de
diferentes proyectos hechos anteriormente ya que los mismos serviran de soporte y
referencia para el desarrollo de esta investigacion. Arias (2004) por su parte
especifica de una manera muy sencilla que “se refieren a todos los trabajos de
investigacion que anteceden al nuestro” (p.23). Los trabajos de investigacion que se
presentan a continuacion, se usaran de referencia para este proyecto:

Se presenta el trabajo de Cabrera (2017), titulado: “Propuesta de un plan de
mejoras, basado en gestion por procesos y calidad, para incrementar la
productividad en la empresa Distribuciones A y B”, presentado en la Universidad,
Sefior de Sipan en Peru para optar al titulo de ingeniero industrial. El estudio tuvo
como objetivo elaborar la propuesta de un plan de mejoras basado en gestion por
procesos, para incrementar la productividad y la calidad en la empresa Distribuciones
Ay B.

El proceso metodoldgico, se centr6 en una investigacion en la modalidad
proyecto factible, con un disefio de campo y documental. La poblacién consultada fue
de 2002 clientes, 4 informantes claves y los documentos generados en la empresa

sobre el tema.



Las técnicas de recoleccion de datos aplicadas fueron la encuesta, la entrevista
y la revision documental con la finalidad de obtener datos e informacién a partir de
fuentes documentales y observar los hechos a través de la valoracion por parte de los
encuestados y entrevistados, con el fin de ser utilizados en la investigacion.

En conclusion se plantea que la empresa Distribuciones A & B, mejoraria en el
proceso de produccion, las estrategias de ventas de la empresa, la calidad de los
procesos y un posible aumento de la satisfaccion de los colaboradores y clientes
mediante la aplicacion de las mejoras propuestas. La productividad se incrementaria
en un 22.18%, se reduciria el desperdicio de agua en el lavado de bidones, se
eliminaria un puesto de trabajo que no generaria valor y la empresa tendria un ciclo
de mejora continua anual para una constante evaluacion y desempefio de los procesos

Este antecedente se vincula con la investigacion actual porque trabajo sobre un
plan de mejora en la produccion y la calidad, aportara aspectos practicos de como se
deben plantear estrategias de mejora continua para los procesos industriales y la
calidad mostrando ejemplos que serviran de referencia en la elaboracién de la
propuesta que se planteara en el estudio en curso.

También se resefia la investigacion de Maldonado (2016), titulado “Propuesta
de un sistema de gestion de calidad bajo la norma ISO 9001de 2015 para la
Asociacion de reciclaje MYM UNIVERSAL S.A.S 2016, presentada en la
Universidad Catolica de Colombia para optar al titulo de Ingeniero Industrial. El
objetivo general fue elaborar una propuesta para un Sistema de Gestion de Calidad
bajo la Norma ISO 9001 de 2015 para la Asociacion de Reciclaje MYM
UNIVERSAL S.A.S.

La metodologia fue de tipo cuantitativa, con un disefio de tipo de campo y
documental, de nivel descriptivo, en la modalidad proyecto factible. Como técnica
para recolectar los datos se utilizo la observacion y el instrumento fue un formato de
lista de chequeo. Se concluye que se requiere implementacion y adecuacion propia de

cada area esto permite que al momento de aplicar cualquier 1SO se desarrolle de



manera didactica y préctica; respecto al manejo de la informacion es necesario
capacitar a la persona en herramientas ofimaticas pues la captura de la informacion es
vital para el desarrollo de los indicadores.

Este trabajo de grado guarda relacion con el estudio en curso debido a trabaja
en un sistema de gestion de calidad y toma como referencia la Norma 1SO 9001,
aporta aspectos teoricos que serviran de marco para el disefio del plan de mejoras a la
gestion de calidad de la empresa estudiada.

Seguidamente, se indagd en la investigacion de Vasquez (2016), titulada
“Propuesta de mejoras del proceso productivo en una empresa del sector
quimico bajo el enfoque de manufactura esbelta”, presentada en la Universidad de
Carabobo en Venezuela para optar al titulo de Magister en Ingenieria Industrial. El
objetivo general fue proponer mejoras en una empresa del sector quimico bajo el
enfoque de la Manufactura Esbelta a fin de reducir los desperdicios establecidos en
esta filosofia: inventario, tiempos de espera, transporte, procesos innecesarios,
defectos, movimientos innecesarios, sobreproduccién y sub-utilizacion del personal.

Metodoldgicamente, se desarroll6 un estudio de nivel descriptivo, con disefio
de campo y documental, bajo la modalidad proyecto factible. Una poblacién finita de
50 empleados que comprende al personal involucrado con la manufactura del
producto, asi como miembros de departamentos auxiliares. Las técnicas de
recoleccion de datos fueron la observacion y la entrevista.

Se empled la metodologia DMAIC, utilizando en cada una de las etapas y
herramientas de la Manufactura Esbelta, asi como las 7 herramientas de la calidad.
Para el desarrollo del trabajo fue seleccionada la linea de productos de tercera calidad
que fabrica una empresa del sector quimico de Valencia, Estado Carabobo,
Venezuela, ya que representaba el volumen de fabricacion y a su vez la linea con
mayor porcentaje de lotes con requerimientos de ajustes fuera de férmula para
alcanzar las especificaciones de calidad.

Entre los resultados y conclusiones mas importantes, se tiene que para reducir

los desperdicios segn la manufactura esbelta en la linea en estudio se requiere: a)
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Ajuste y estandarizacion de férmulas; b) Redistribucién de actividades y puestos de
trabajos en proceso de liquidacion de ordenes de trabajo; c) Estandarizacion y
nivelacion del flujo de la produccion y d) Reubicacion de zonas logisticas.

Este estudio aporta informacion teorica y practica sobre las herramientas que
ofrece el enfoque de la Manufactura Esbelta en el &mbito empresarial industrial, que
servird de aporte para plantear las mejoras en cuanto a la Gestion de Calidad de la
empresa Distribuciones A y B que se propondran.

Asimismo, se tomé como referencia el trabajo de Bard (2015), titulado
“Propuesta de mejora del sistema de aseguramiento de calidad basado en el
modelo de gestion por procesos caso: CIVETCHI C.A.”, presentado en la
Universidad de Carabobo en Venezuela para optar al titulo de Especialista en
Gerencia de la Calidad y Productividad. EIl objetivo general fue proponer estrategias
de mejora para el Sistema de Aseguramiento de la Calidad basado en el modelo de
Gestion por Procesos en la empresa CIVETCHI C.A.

Para ello se realizd una investigacién basada en la estructura de proyecto
factible, de tipo documental y de campo. Entre los principales hallazgos se logrd
constatar que el Sistema de Gestion de la Calidad presenta un bajo nivel de
implementacion, siendo los principales obstaculos el bajo nivel de cultura de la
calidad en la organizacion, la falta de procedimientos estandarizados y la
desmotivacién del personal de dicho departamento. Se planted la propuesta para la
estandarizacion de los procesos haciendo uso de la Norma Internacional 1SO 9001.
En dicha propuesta se establecen las actividades, responsabilidades y objetivos a
lograr en materia de Calidad

Este antecedente, se vincula con la investigacion que se desarrolla debido a
que trata el tema de la calidad en loes procesos productivo empresariales, aporta
informacion acerca de la importancia de la implementacion de criterios y normas
siguiendo las herramientas que existen en materia de calidad para los procesos
productivos en las empresas, los cuales serviran de referente en el momento de

proponer las mejoras a la gestion de calidad de la empresa en estudio.
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De igual forma, se indag6 en el estudio de Rojas (2014), titulado “Propuesta
de un sistema de gestion para optimizar la calidad y productividad en la
empresa construcciones CESANCA, C.A. orientado a los sistemas de
informacion gerencial”, presentado en la Universidad de Carabobo en Venezuela
para optar al titulo de Magister de la Construccion. El objetivo general fue proponer
un sistema de gestion basado en los 8 principios de la calidad para optimizar la
calidad y productividad en la empresa Construcciones CESANCA, C.A. orientado a
los sistemas de informacion gerencial, teniendo como referencia la norma 1SO
9001:2015.

Dicha investigacion se desarrollo bajo disefio de campo, bajo la modalidad de
proyecto factible apoyado en un tipo de investigacion descriptiva. Se utilizaron como
técnicas de recoleccion de datos la entrevista y la encuesta, proporcionando una
descripcién del comportamiento real de Construcciones CESANCA, C.A. Para llevar
a cabo el estudio, se siguieron las fases de la modalidad Proyecto factible, se realizd
un diagnostico de la situacion actual y se elabor6 una propuesta de una gestion de la
calidad y la productividad, se realizo el estudio de la factibilidad.

En conclusion, se propuso un sistema de gestion de la calidad y la
productividad que abarca 6 fases para su implementacion: Fase 1 que se refiere al
compromiso de la Coordinacion del Sistema de Gestion; la Fase 2 que implica el
diagnostico de la situacién actual, la fase 3 se trata del Plan de mejoras tomando en
cuenta la factibilidad. Una cuarta fase en donde se define el Sistema de gestion de
calidad a implementar que comprende: la identificacion de procesos, planificacion,
organizacion de cargos, toma de decisiones y la evaluacion financiera, luego se
expresa la fase 5 que se refiere a la formacidn del personal con respecto a la gestion
de calidad y finalmente se incluye una fase de seguimiento y mejora continua de todo
el Sistema.

Esta investigacion se vincula con el estudio en curso debido a que pretende

optimizar el sistema de calidad de una empresa, aporta aspectos de caracter tedrico y
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préactico sobre los sistemas de calidad, las herramientas que pueden aplicarse y las
fases que se pueden programas para su aplicacion

2.2. Bases Tebricas

Sobre las base tedricas, Arias (2012) afirma que “las bases tedricas implican un
desarrollo amplio de los conceptos y proposiciones que conforman el punto de vista o
enfoque adoptado, para sustentar o explicar el problema planteado” (p.107). Estas
contienen el sustento de la investigacion, y comprenden las investigaciones previas al

estudio, las teorias clave y conceptos basicos que aportaran al desarrollo de la

investigacion.

2.2.1 . Calidad

Antes de describir lo que es la gestion de la calidad, se debe comenzar por
realizar una definicién etimoldgica del término Calidad, esta palabra segun la Real
Academia de la Lengua Espafiola(2019), “proviene del griego kalos, que significa lo
bueno, lo apto, pero también tiene su origen en la palabra latina Qualitaten, que
significa cualidad” o propiedad”(p.1).

Al respecto, Gryma, Chua y De Feo (2007), explican que:

Juran considera que la calidad consiste en dos conceptos diferentes, pero
relacionados entre si: Una forma de calidad esta orientada a los ingresos,
y consiste en aquellas caracteristicas del producto que satisfacen
necesidades del consumidor y, como consecuencia de eso producen
ingresos. En este sentido, una mejor calidad generalmente cuesta mas.
Una segunda forma de calidad estaria orientada a los costes y consistiria
en la ausencia de fallas y deficiencias. En este sentido, una mejor calidad
generalmente cuesta menos (p. 142).

La calidad se asume desde ambas acepciones, debido a que en las empresas se
debe controlar todas fases del proceso productivo con la finalidad de corregir o evitar
las fallas y deficiencias que se puedan presentar, evitando los re-procesos Yy

paralizaciones con la finalidad de lograr obtener un producto u ofrecer un servicio de

calidad que satisfago al cliente y reducir costos y pérdidas econémicas.
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Asimismo, Juran (1988), sefiala que “la administracion para lograr calidad

abarca tres procesos basicos: la planificacion de la calidad, el control de la calidad y

el mejoramiento de la calidad”. Estos procesos son comparables a los que se han

utilizado durante largo tiempo para el ambito administrativo, esta trilogia se centra en

cémo se relacionan entre si dichos procesos, lo cual puede observarse en la siguiente

figura:

PLANIFIC ACION
DE LA CALIDAL

CONTROL DE CALIDAD iDURANTE LAS OPERACIHINES)

COSTE DE LA MALA CALIDAD
% DEL PRESUPUESTO DE OPERACION

ra
=

—
=

!

COMIENZO DE
OPERACIONES

MCO
ESPORADICO

LOMNA DRIGINAL DEL
CONTROL DE CALIDAD

1
|

PERDIDAS CRONICAS | sueva ZONA DEL
CONTROL DE CALIDA

(OPORTUNIDAD |_CONTROM

PARA MEIORAR) MEJDR A

DE LA CALIDAL
| Ir

Figura 1.Trilogia de Juran

Fuente: Garcia (2019)
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TIEMPO

LECCIONES APRENDIDAS

Sejzer (2015), explica que esta trilogia planteada por Juran propone que una

correcta Gestion de la Calidad, la cual se logra a través de la relacion e integracion de

estos tres procesos:

a. En primer lugar, la Planificacion de la Calidad, que se basa en desarrollar lo que

el cliente precisa, ya sea un producto o un servicio, y asi satisfacerlo.
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b. En segundo lugar, el Control de Calidad, es quien suministra los estandares de
calidad que se utilizaran para la inspeccion.

c. Por ultimo, la Mejora de la Calidad, que generalmente nace de la deteccion de
errores. Hallar errores y conocer su origen permite encontrar una oportunidad
de mejora del proceso.

2.2.2. Gestion

El término Gestion esta muy en boga en el siglo 21, de hecho ha venido
sustituyendo y englobando lo que conocemos por administracion. Segun Chiavenato
(2004), es un “proceso de planear, organizar, dirigir y controlar el uso de recursos
organizacionales para alcanzar determinados objetivos de manera eficiente y eficaz”.
(p. 20).

De igual forma, Senlle (2001), aborda mas ampliamente esta definicion cuando
expresa que “gestionar es un término de origen latino que significa llevar a la préctica
una serie de diligencias y acciones relativas a la administracion de los recursos
técnicos, economicos y humanos, con la finalidad de hacer cumplir los objetivos
prefijados en la organizacion” (p. 86).

Asimismo, Senlle (2001), destaca que procesos involucrados en la gestion son:
a. Planificacion

Esta relacionada con la accion de trazar un camino a seguir, es decir construir
un modelo o sistema de utilidad, confeccionar un plan de accién o disefiar un orden n
| cual se desarrollaran acciones para lograr un fin. Esta planificacion puede realizarse
en forma global o parcial y pueden utilizarse herramientas de control para hacerla
mas efectiva.

b. Control

Controlar es un proceso que permite inspeccionar, fiscalizar, comprobar y
evaluar que las tareas se realicen de acuerdo a lo establecido para que se alcancen los
objetivos planteados. Para controlar se hace necesario detectar desviaciones, analizar

causas, asi como detectar medidas correctivas.
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c. Organizacion

Desde el punto de vista de actividad o funcion, organizacion, segun Senlle
(2001), es la “disposicion, arreglo u orden de las cosas para que funcionen. Organizar
es establecer procesos, sujetando a reglas el nimero, orden, armonia y dependencia
de las partes que componen un todo”. (p. 79).
d. Direccion

Es una de las principales funciones de la Administracion y la define como una
actividad continua de tomar decisiones y traducirlas en instrucciones, sean especificas
0 generales; desde este punto de vista la direccion estd estrechamente ligada ala
funcién de liderazgo.
2.2.3. Gestion de la Calidad

La gestion de la calidad, segin Gonzalez (2000), es

Un conjunto de actividades de la funcién general de la direccion que
determinan la politica de la calidad, los objetivos, y las responsabilidades
y se llevan a cabo a través de la planificacién, el control, el aseguramiento
y el mejoramiento de la calidad, en el marco del sistema de la calidad

(p.2).

Estas actividades son delimitadas por los gerentes a nivel estratégico y se deben
materializarse a nivel tactico y operativo con la finalidad de ser llevadas a la practica
y atender las situaciones que se presentan, aplicar medidas correctivas y propiciar un
ambiente de mejoramiento continuo, deben centrarse en la planificacion, control y
aseguramiento de la calidad en todo el proceso productivo.

Asimismo, en la Norma 1SO 9001(2000), se define la gestion de calidad como
“el conjunto de acciones, planificadas y sisteméticas, que son necesarias para
proporcionar la confianza adecuada de que un producto o servicio va a satisfacer los
requisitos dados sobre la calidad” (p.1).

Deming (1989), resume su teoria en catorce puntos importantes:

1. Crear constancia en el propésito de mejora del producto y servicio. La

supervivencia a largo plazo de la empresa es objetivo prioritario, a través de
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medidas como la innovacién y asignacion de recursos a la planificacion, mejorar
constantemente el disefio del producto y servicio.

Adoptar una nueva filosofia. Segin Deming ante una nueva era econémica los
directivos accidentales deben enfrentar el nuevo reto, aprender sus
responsabilidades y liderar el cambio. El objetivo es eliminar el despilfarro, los
defectos y la falta de productividad de las empresas.

Dejar de depender de la inspeccién para logara la calidad. La calidad no es una
opcidn valida en el mejoramiento de la calidad porque se realiza cuando termina
el proceso, con ello la calidad esta o no en el producto. De lo anterior se deduce
que por realizar méas inspeccion no se garantiza la calidad, ademas de que esta
ultima en masa suele ser costosa e ineficaz.

Acabar con la practica de hacer negocios sobre la base del precio. La utilizacion
del precio como Unica variable para la decision de una compra puede dejar de
lado otras variables importantes, como la calidad y el servicio. Propone mantener
relaciones a largo plazo con un solo proveedor y que estas se basen una confianza
mutua y el apoyo entre comprador y proveedor.

Mejorar siempre el sistema de produccidon y servicio. Con base en la necesidad de
los usuarios, la empresa debe fijar una idea sobre el producto que posteriormente
representardn planes, especificaciones y ensayos para hacerlo llegar al
consumidor. En el mejoramiento de los procesos de la empresa, la direccion tiene
un importante papel, pues ademas de motivacion y liderazgo supone mejor
asignacion del esfuerzo humano.

Implantar la formacion. Constituye poner en practica métodos modernos de
capacitacion para el trabajo, pues esta actividad incrementa el conocimiento de
los empleados para su mejor desempefio.

Adoptar implantar el liderazgo. La principal funcion de la direccion debe ser el
liderazgo y no la supervision; éste consiste en ayudar a que mejore el
comportamiento de los empleados para conseguir mayor calidad y produccién, a

la vez que el personal se sienta satisfecho de su trabajo.
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10.

11.

12.

13.

14.

Desechar el miedo. Eliminar de la organizacién todo temor que impida que los
empleados trabajen de manera productiva para ella.

Superar los problemas entre los departamentos. Se refiere a mejorar la calidad del
trabajo del personal de investigacion, ventas, disefio y produccidn con respecto a
los materiales y las especificaciones.

Eliminar los esldganes, las exhortaciones y metas para la mano de obra. Cuando
los trabajadores no cuentan con los medios suficientes para alcanzar lo prometido
en el slogan, se sienten defraudados por que consideran que la direccion no toma
conciencia de los problemas operativos.

Eliminar las normas de trabajo que prescriban cuotas numericas. Esto consiste en
establecer un parametro que mida la cantidad de trabajo que realiza una persona.
Superar los obstaculos que impiden que la gente se enorgullezca de su trabajo.
Barreras que poseen desde los directivos hasta los empleados fijos que tienen que
ser calificados dentro de n sistema establecido y no por los esfuerzos en ayudar a
la gente o por los intentos de mejorar al sistema.

Estimular la educacién y la autoestima. No basta con que la gente esté bien
preparada, hay que mejorar la educacion. Todos son capaces de aportar ideas en
su trabajo.

Actuar para lograr la transformacion. Consiste en formar una estructura en la alta
administracion que asegure dia con dia que los 14 puntos se cumplan.

Segun Deming (1989), “estos 14 puntos son la base para la transformacion de la

industria, la adopcidn de estos puntos es sefial de que la direccidn tiene la intencién

de permanecer en el negocio y de proteger a los inversores y los puestos de trabajo,

(p. 19).
2.2.3.1. Circulo de Deming

Ingrande (2012), explica que “el denominado Circulo de Deming fue ideado

por Shewhart, y Deming lo popularizé y divulgo en sus obras, el mismo consiste en

un

proceso metodologico de cuatro etapas para asegurar las actividades de
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mejoramiento y mantenimiento” (p.1). Se le conoce como ciclo -D-C-A, son las
siglas en inglés de: PLAN-DO-CHECK-ACT, tal como se refleja en la figura 2:

[« Planear: Establecer
los objetivos y
PrOCEs0s Necesaros
para conseguir los
resultados de acuerdo
con los requisitos del
cliente y las politicas
de la empresa
W
. I

* Hacer:
Implementar

. los procesos
Figura 2.Circulo de Deming

Fuente: Garcia (2019)

Navas(2005), especifica cada una de las fase, detallando que:

» Verificar: Realizar
el seguimiento y los
procesos respecto a
politicas , objetivos y
requisitos del
producto e informar
los resultados

* Actuar: Tomar
acciones para
mejorar
continuamente
el desempefio

>

Planear: etapa que consiste en realizar la vision de hacia donde se quiere llegar. aqui
se realiza un diagnoéstico para conocer la situacion actual de la organizacion, luego se
desarrolla una teoria de posible soluciéon para por ultimo, establecer un plan de
trabajo.

Hacer: aqui se ejecuta el plan de trabajo establecido y se establece un control para
asegurar su realizacion segun lo paneado.

Verificar: en esta etapa, se identifican y evaltan los efectos y problemas que se
generan en el proceso y se recogen los resultados.

Actuar: Con esta etapa se concluye el ciclo de calidad, se estudian los resultados, se

confirman los cambios y se emprende el mejoramiento (p. 28).
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Principios de la gestion de calidad
La Norma ISO 9001:((2015), plantea siete (7) principios a considerar en la

Gestion de Calidad, los cuales se detallan a continuacion:

Principio 1: Enfoque al Cliente

Las empresas dependen de sus clientes, y por lo tanto deben comprender las
necesidades actuales y futuras de los clientes, satisfacer todos los requisitos de los

clientes y esforzarse en exceder a las expectativas de los empleados.
Principio 2: Liderazgo

Los lideres establecen la unidad de proposito y orientacién de la empresa.
Deben crear y mantener un ambiente interno en el cual los empleados pueden llegar a

involucrarse totalmente para conseguir los objetivos de la empresa.

Principio 3: Participacion del personal

El personal es la esencia de la empresa y su total compromiso posibilita que sus
habilidades sean utilizadas para el beneficio de la empresa. La motivacion del
personal es clave, asi como que una empresa dispone de un plan de incentivos y
reconocimientos. Sin estas dos acciones, dificilmente una empresa puede conseguir el

compromiso del personal.

Principio 4: Enfoque basado en procesos

Un resultado deseado se consigue mas eficientemente cuando las actividades y
los recursos relacionados se gestionan como un proceso. ElI cambio reside en la
concepcion de la empresa, ha dejado de ser por departamentos o areas funcionales

para ser una empresa por procesos para poder crear valor a los clientes.
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Principio 5: Mejora continua

La mejora continua del desempefio general de las empresas debe ser un objetivo
permanente. La mejora continua de los procesos se consigue con el ciclo PHVA
(Planificar, Hacer, Verificar y Actuar), para mejorar.

Principio 6: Enfoque basado en hechos para la toma de decision

Las decisiones se basan en el andlisis de los datos y la informacion. Lo que no

se puede medir no puede ser controlado, y lo que no se puede controlar es un caos.

Principio 7: Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor

Una empresa y sus proveedores son interdependientes, y una relacion
beneficiosa para aumentar la capacidad de ambos para crear valor. ES necesario
desarrollar alianza estratégicas con los proveedores para ser mucho mas competitivos
y mejorar la productividad y la rentabilidad. Durante las alianzas, gana tanto la

empresa como los proveedores.

2.2.4. Herramientas bésicas para el control de calidad
Segun Ishikawa (1986), “con las siete herramientas basicas es posible resolver
el 95% de los problemas que presenta una organizacién, sobre todo en el area de
produccion” (p.3). Pueden ser descritas genéricamente como métodos para la mejora
continua y la solucion de problemas. Las siete herramientas basicas de la calidad son:
1. Diagrama Causa-Efecto. Ayuda a identificar, clasificar y poner de manifiesto
posibles causas, tanto de problemas especificos como de efectos deseados.
2. Hoja de Comprobacion. Registro de datos relativos a la ocurrencia de
determinados sucesos, mediante un método sencillo.
3. Graficos de Control. Herramienta estadistica utilizada para controlar y mejorar un
proceso mediante el andlisis de su variacion a través del tiempo.
4. Histograma. Grafico de barras verticales que representa la distribucion de
frecuencias de un conjunto de datos.
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5. Diagrama de Pareto. Método de analisis que permite discriminar entre las causas
mas importantes de un problema (los pocos y vitales) y las que lo son menos (los
muchos y triviales).

6. Diagrama de Dispersion. Herramienta que ayuda a identificar la posible relacion
entre dos variables.

7. Estratificacion. Procedimiento consistente en clasificar los datos disponibles por
grupos con similares caracteristicas. Muestra graficamente la distribucion de los
datos que proceden de fuentes o condiciones diferentes.

2.2.4. Sistema Lean Manufacturing

El Sistema Lean manufacturing (Manufactura esbelta), explica Méndez y
Garcia (2010), que”es una filosofia de gestion enfocada a la reduccién de los 7+1
tipos de desperdicios (sobreproduccién, tiempo de espera, transporte, exceso de
procesado, inventario, movimiento, defectos, humano) en productos manufacturados”
(p.23). Eliminando el despilfarro, la calidad mejora, el tiempo de produccion y el
costo se reducen. Explican Méndez y Garcia (2010), que “las herramientas "lean™ (en
inglés, "sin grasa™) incluyen procesos continuos de analisis (kaizen), produccion
"pull™ (en el sentido de kanban), y elementos y procesos "a prueba de fallos (poka
yoke)” (p.24).

La aplicacion de esta metodologia, requiere de un cambio en la cultura
organizacional donde los operarios y gerentes se deben alinear a cada una de las
técnicas de manufactura esbelta, involucrandose de lleno para llegar a los resultados
esperados en la organizacion. Jordan (2017 destaca que entre las herramientas del
Sistema Lean Manufacturing, se encuentran:

a. 5S Esta herramienta es una metodologia que estd formada por 5 palabras
japonesas que inician con la letra S: Seiri (organizacion), Seiton (orden), Seiso
(limpieza), Seiketsu (estandarizacion), Shitsuke (disciplina) y busca optimizar los
procesos mediante una cultura disciplinaria de mayor productividad, renovando el

lugar de trabajo, haciéndolo confortable, reduciendo desperdicios y costos

22



operacionales mejorando los métodos de trabajo, aumentando la disponibilidad de
los recursos y subiendo el autoestima del personal.

Kaizen (respeto por el trabajador). Esta herramienta esta focalizada a la mejora
continua en los procesos por medio del capital humano, respeto y estimulacién al
trabajador. Se conforma de cuatro pasos: involucrar al personal a participar con
ideas de mejora, motivarlos a realizar propuestas, revision, evaluacion y guia de
las propuestas, y reconocimiento, premiacion al personal por logros alcanzados y
continuar con el circulo de las mejoras.

SMED: Esta herramienta la utilizaremos para reducir los tiempos de preparacion
en las maquinas o lineas de produccién. EI método fue denominado por su autor
(Shingo, 1985) como “Cambio de dados en menos de diez minutos” o “Single
Minute Exchange of Die” (SMED), cuyo objetivo es hacer efectivamente los
cambios de herramentales en menos de 10 minutos.

Mantenimiento Productivo Total TPM (Total Productive Maintenance) es un
conjunto de técnicas orientadas a eliminar las averias a través de la participacion y
motivacion de todos los empleados. Para ello, el TPM se propone cuatro
objetivos: Maximizar la eficacia del equipo, desarrollar un sistema de
mantenimiento productivo para toda la vida atil del equipo, implicar a todos los
departamentos que planifican, disefian, utilizan o mantienen los equipos.
Implicar activamente a todos los empleados, desde la alta direcciéon hasta los
operarios, incluyendo mantenimiento autonomo de empleados y actividades en
pequerios grupos.

Just in time: Consiste en producir la cantidad necesaria de productos en el
momento necesario. Mas que una herramienta es una filosofia de trabajo. Se basa
en que tanto el material intermedio como los productos acabados deben estar en
su sitio justo cuando sea necesario y no antes. Ademas, la cantidad de material
intermedio, como de producto terminado, debe ser la justa para satisfacer la

demanda.
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f. KANBAN: Es un sistema que permite regular el flujo de produccion, basado en
un reaprovisionamiento a traves de sefiales que indican cuando se necesita mas
material. Elimina inventario en curso y sobreproduccion, reduce tiempos muertos
y mejora el plazo de entrega.

2.2.5. Norma ISO 9001(2015)

La norma ISO 9001, plantea la pagina web, Nueva ISO 9001 (2015), describe
que “se publico el 23 de septiembre de 2015 y trae cambios muy importantes, aunque
el mas destacado es la incorporacion de la gestion del riesgo o el enfoque basado en
riesgos en los Sistemas de Gestion de la Calidad (SGC)”. Aunque es una técnica
normalmente aplicada en las organizaciones hasta ahora no estaba alineada con el
SGC. También, se plantea en la pagina web, Nueva 1SO 9001 (2015), en cuanto su
estructura, aspectos de interés para la investigacion como:

a. No conformidad y accién correctiva

En el momento en el que se produce una no conformidad, incluyendo las que se
originen por quejas, la empresa tiene que:

-Reaccionar ante la no conformidad supone tomar decisiones para controlarla y
corregirla, ademas se tiene que hacer frente a todos las consecuencias que pueda
generar.

-Se tiene que evaluar la necesidad de tomar acciones para eliminar las causas de
dicha no conformidad, con el fin de que no vuelva a suceder ni ocurra por otra parte.

-La forma de evaluarlo serd revisando y analizando la no conformidad, se
tienen que determinar las causas que han provocado la no conformidad y se tiene que
determinar si existen no conformidades parecidas.

-Hay que implementar las acciones necesarias.

-Se tiene que revisar la eficiencia de las acciones correctivas llevadas a cabo. y

-Si llegara a ser necesario, se tienen que realizar cambios en el Sistema de

Gestion de la Calidad.
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b. En cuanto a la mejora continua
La empresa tiene que determinar y seleccionar todas las oportunidades de
mejora, se implementan todas las acciones necesarias para realizar los requisitos del
cliente e incrementar la satisfaccion del cliente. Se debe incluir:
-La mejora en los productos y los servicios necesarios para cumplir con todos
los requisitos, ademas de considerar las necesidades y las expectativas futuras.
-Corregir, prevenir y reducir los efectos.

-Mejorar el desempefio y la eficiencia del Sistema de Gestion de la Calidad

2.3. Definicion de terminos

Cliente: Organizacidn o persona que recibe un producto.

Especificacion: Documento que establece requisitos

Herramienta: Cualquiera de los instrumentos de trabajo

Norma: Es una regla que debe ser respetada y que permite ajustar ciertas conductas
Mantenimiento: Reparar y mantener en buen estado una objetos o cosa.

Mejora continua: Actividad recurrente para aumentar la capacidad para cumplir los
requisitos.

Principio: Norma o idea fundamental

Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas 0 que interactian, las
cuales transforman elementos de entrada en resultados

Procedimiento: Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso.
Productivo: Que genera utilidad, ganancias.

Producto: Resultado de un proceso, Existen cuatro categorias genéricas de
productos:

Satisfaccion del cliente: Percepcion del cliente sobre el grado en que se han
cumplido sus requisitos

Sistema: Conjuntos ordenado de normas y procedimientos sobre determinada

materia.
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CAPITULO 111

MARCO METODOLOGICO

Este capitulo esta referido al contexto operativo de la investigacion a través del
cual se fijan los lineamientos, métodos, técnicas, procedimientos y herramientas que
se emplearon en el proceso de recoleccion, presentacion y analisis de los datos que se
Ilevaran a cabo para respuesta a los objetivos en la investigacion planteada.
3.1. Tipo de investigacion

De acuerdo a la naturaleza y caracteristicas del problema objeto de estudio y en
funcién de sus objetivos, la investigacion se enmarcara en la modalidad Proyecto
Factible. Segun Balestrini (2006), esta modalidad, “consiste en una proposicién
sustentada en un modelo operativo factible, orientada a resolver un problema
planteado o a satisfacer necesidades en una Institucién o campo de interés nacional”
(p.117). En atencidén a este tipo de investigacion, la misma, se sustentd en el
diagnostico de la situacién existente de la realidad estudiada, lo cual permite
determinar las necesidades de la organizacion y plantear una propuesta de mejora
viable para atender las mismas
3.2. Disefio de la investigacion

El disefio de la investigacion, se ubicara en el tipo de campo y documental. De
acuerdo a lo indicado por la Universidad Pedag6gica Experimental Libertador,
Manual de Trabajos de Grado de Maestria y Tesis Doctorales (2008), este tipo de
investigacion “consiste en el andlisis sistematico de problemas con el propdsito de
describirlos, Explicar sus causas y efectos, entender su naturaleza y factores
constituyentes o predecir su ocurrencia” (p.5). El estudio esta orientado desde un
punto de vista funcional y operacional a la recoleccion de los datos, directamente de



de la realidad objeto de estudio, en su ambiente cotidiano, para posteriormente
presentar el resultado de la bdsqueda efectuada, atendiendo los objetivos planteados
en la presente investigacion.

En cuanto a la investigacion documental, Arias (2006), explica que “ es un
proceso basado en la busqueda, recuperacion, analisis, critica e interpretacion de
datos secundarios”. Se realizaron las revisiones de caracter documental respectivas en
funcién de la construccion del marco tedrico que sustentd la investigacion y las
propuestas planteadas.

3.3. Nivel descriptivo

La investigacion se ubicd en un nivel descriptivo, segun Tamayo (2003)
“comprende la descripcion, registro, analisis e interpretacion de la naturaleza actual, y
la composicion o proceso de los fendmenos. El enfoque se hace sobre grupo de
personas, grupo o cosas, se conduce o funciona en presente” (p.46). El estudio
permitio describir la situacion problematica que ocurre en la linea de produccion de
criba, planta 1, en la empresa Granitos Puerto Cabello S.A en cuanto a la gestién de
calidad.

3.4. Poblacién y muestra
3.4.1. Poblacion

Una poblacion segin Tamayo (2001), es definida como “la totalidad del
fendmeno a estudiar en donde las unidades de poblacién poseen una caracteristica
comun, la cual se estudia y da origen a los datos de la investigacion” (p.92). La
poblacion estuvo conformada por las cinco (5) personas que laboran en la Linea de
Produccion Sistema de Criba, Planta 1, de la Empresa Granitos Puerto Cabello.

3.4.2. Muestra

Segun el mismo Tamayo (2001), la muestra ~ es el grupo de individuos que se
toma de la poblacion, para estudiar un fenémeno estadistico”™ (p.38) La muestra
estuvo representada por el 100% de la poblacion. Este tipo de muestra, se define

como de tipo censal, Castellano (2008) explica que “es aquella en donde las unidades
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en estudio son consideradas como muestra, 0 donde el subconjunto representa la
poblacion completa” (p.48). La muestra quedo conformada por las cinco (5) personas
que laboran en la Linea de Produccién Sistema de Criba, Planta 1, de la Empresa
Granitos Puerto Cabello: personal directivo (1), administrativo (1) y los operarios (3)
involucrados en el proceso llevado a cabo en la linea.

3.5. Técnicas e instrumento de recoleccion de los datos

La técnica de recoleccion de la informacion es definida por Hernandez,
Ferndndez y Baptista (2014) como aquella “que va a permitir al investigador la
obtencion de la informacion que precisa en su estudio” (p.199). La recoleccion de la
informacion se realizo mediante la técnica de la observacion directa, la entrevista de
tipo no estructurada, la revision documental que permitiran al investigador obtener
la informacion requerida.

3.5.1. Técnicas
Observacion Directa

Es un método de recoleccidon de datos que consiste en observar al objeto de
estudio dentro de una situacion particular. Esto se hace sin intervenir ni alterar el
ambiente en el que el objeto se desenvuelve. De lo contrario, los datos obtenidos no
serian validos. Segun Hurtado (2000), la observacion *“es la primera forma de
contacto o de relacion con los objetos que van a ser estudiados. Constituye un
proceso de atencién, recopilacién y registro de informacion, para el cual el
investigador se apoya en sus sentido” (468). Esta técnica facilitd establecer contacto
con la realidad social en estudio y corroborar la problematica en estudio.

Esta actividad se desarrollo en todas las etapas del proceso productivo de la
piedra caliza, en la Linea de Produccion Sistema de Criba, Planta 1, de la Empresa
Granitos Puerto Cabello; con la finalidad de conocer en profundidad la situacion
actual de las diferentes etapas del proceso. Alli se levantara informacion de los
procesos respectivos, metodologias de trabajo y procedimientos. Esto permitio
identificar los factores que afectan la gestion de calidad en la linea de produccion de

criba, planta 1, en la empresa Granitos Puerto Cabello S.A.
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Entrevista

La entrevista, segun Arias (2012), “es una técnica basada en un dialogo o
conversacion cara a cara, entre el entrevistador y el entrevistado acerca de un tema
previamente determinado, de tal manera que el entrevistador pueda obtener la
informacion requerida”. (p.73). La entrevista serd de tipo sema-estructurada, en esta
el investigador hace preguntas relacionadas al tema o generadas, no estandarizadas,
por lo cual esta técnica deja mayor libertad a ambas partes. Fue aplicada a todo el
personal involucrado en la linea de produccion Sistema de Criba, Planta 1, de la
empresa Granitos Puerto Cabello.

Revision Documental

Para Hurtado (2008), “es una técnica en la cual se recurre a la informacion
escrita, ya sea bajo la forma de datos que pueden haber sido productos de mediciones
hechas por otros, 0 como textos que en si mismos constituyen los eventos de
estudio”(p.427). Esta tecnica facilitd la revision y analisis de documentos
relacionados al tema en estudio, en primer lugar se revisaron los registros histéricos
de la empresa y los documentos que posee sobre la produccion en la linea del
Sistema de Criba ademas de libros, investigaciones previas y documentos on line que
estén vinculados a la problematica estudiada.

3.5.2. Instrumentos

A cada técnica le corresponde un instrumento, Ramirez, (2007:109),”sostiene
que recopilada sobre un tema o asunto”, una especie de registros donde se almacena
la informacion” (p.109) En cuanto a los instrumentos que se utilizaron se tiene: la
lista de cotejo, la guia de entrevistay los cuadros resumen.

En cuanto a la lista de cotejo, Sence (2010), plantea que “es un instrumento
estructurado que registra la ausencia o presencia de un determinado rasgo, conducta o
secuencia de acciones. La lista de cotejo se caracteriza por ser dicotomica” (p.2). Se
aplico al principio de la investigacion para establecer contacto con la realidad a

investigar Y registrar lo observado.
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Sobre la guia de entrevista, plantea Arias (2012), “puede servir como
instrumento para registrar las respuestas, aunque también puede emplearse el
grabador o la camara de video” (p.73). Esta guia contenia la pregunta generadora y
las respuestas de los integrantes de la muestra intencional: cinco (5) personas que
labora en linea de produccidon del Sistema de Criba, planta 1, en la empresa Granitos
Puerto Cabello S.A.

En relacion a los cuadros resumen, permitieron registrar el contenido relevante
segun los temas de interés extraidos de los registros histéricos y documento
relacionados a la la linea de produccién de criba, planta 1, en la empresa Granitos
Puerto Cabello S.A.

3.6. Técnicas de analisis de los datos

Las técnicas de analisis de los datos constituyen las formas de procesar los
datos recopilados en la investigacion. Ruiz (citado por Jordan, 2017especifica que”
las técnicas de analisis de la informacion es el proceso que permite interpretar y dar
sentido a los resultados obtenidos” (p.111). Se aplicé el andlisis de contenido a la
informacidn recopilada, asi como técnicas de mejora continua como el Diagrama de
Ishikawa y el Diagrama de Pareto con sus respectivas interpretaciones.

Sobre el analisis de contenido, Alvarez y Jurgenson (2003), resalta que “-este
analisis busca la sistematizacion, la objetividad en cuanto a los elementos relevantes
en un discurso o investigacion” (p.163). Dicho analisis se dirigié a indagar en los
textos originados de la observacion, la entrevista y la revision documental.

3.7. Fases Metodologicas

El trabajo de investigacion siguié cuatro fases, las cuales estan relacionadas
directamente con cada objetivo especifico planteado, todo esto con el fin de lograr el
objetivo general el cual es Proponer un plan de mejoras en la gestion de calidad, de

la linea de produccion antes mencionada.
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3.7.1. Fase |: Diagnostico de la situacion actual de la gestion de calidad, de la
linea de produccién de criba, planta 1, en la empresa Granitos Puerto Cabello
S.A.

En esta fase se conoci6 la situacién actual del sistema de gestion de calidad
existente en la Linea de Produccién de la Empresa Granitos Puerto Cabello, esto se
Ilevé a cabo mediante la observacion directa de todas las operaciones involucradas en
el proceso de produccion y el funcionamiento de los componentes del circuito de
molienda. Asimismo se aplico una lista de verificacion sobre aspectos relacionados a
la gestion de calidad en la linea estudiada. También se present6 el diagrama de
bloque para representar el proceso productivo observado

Seguidamente se procedié a aplicar entrevistas no estructuradas a todo el
personal que tenga contacto directo con la maquinaria y el proceso en general. Dichas
entrevistas se realizaron de forma personalizada, permitiendo ampliar el
conocimiento referente a las debilidades y fortalezas de la linea antes mencionada.
Por consiguiente se procedié a una revision documental de los registros referentes al
proceso de molienda de la piedra caliza.

Esta fase de la investigacion estuvo respaldada por el uso de herramientas de la
Ingenieria Industrial basadas en el registro y examen critico sistematico de la
metodologia existente y proyectada utilizada para llevar a cabo un trabajo u
operacion: Estudio de Tiempo y métodos. Plantea Brizuela (2018), que “el estudio de
tiempos consiste en aplicar una técnica de registro, con el propdsito de establecer la
duracion de una tarea especifica” (p.63).

Para poder establecer una tarea, se debe tener en cuenta que en la ejecucién de
ésta exista un méetodo previamente definido, el cual indica la manera como se ha de
ejecutar el trabajo en cuestién y el ritmo. Para el levantamiento de informacion, se
realizo la revision y estudio de histdricos en la planta de manera de tener una idea del
comportamiento de paradas. El objetivo general de esta fase, fue establecer los
factores internos y externos que afectan el plan de produccion de la linea antes

mencionada y analizar las condiciones actuales del estudio.
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3.7.2. Fase Il: Andlisis de las debilidades encontradas en la gestién de calidad
actual.

En esta fase, una vez que ya se ha estudiado a detalle las operaciones
involucradas en el proceso de produccion en la Linea Sistema de Criba y luego de
identificar los factores que producen el bajo rendimiento productivo y por
consiguiente el incumplimiento del Plan de Produccion, se procedié al analisis de las
causas que intervienen en la aparicion de la problematica en la linea antes
mencionada, esto, con el propdsito de elaborar un plan de accion orientado a
optimizar los procesos productivos.

Se llevo a cabo la elaboracidn de un Diagrama Causa- Efecto que nos permitira
visualizar las causas que ocasionan la problematica en cuestion, posteriormente se
realizé un Diagrama de Pareto, el cual se aplicard con la finalidad de calificar las
causas, de modo que se pueda asignar un orden de prioridades y separar graficamente
los aspectos significativos del problema y plantear alternativas de mejoras.

3.7.3. Fase Ill: Disefio de un plan de mejoras en la gestion de calidad, de la linea
de produccién de criba.

Una vez identificadas y analizadas las causas que originan del incumplimiento
del plan de produccion en la Linea Sistema de Criba, y con base en la prioridad que
se les determin0, se procedio al planteamiento de un plan de mejora en los procesos
productivos y componentes del circuito de molienda para de esta manera lograr los
objetivos que se desean cumplir.

3.7.4. Evaluacion economica de la propuesta

Finalmente se realizo la evaluacion econdémica de la propuesta, la misma de
basard en la inversion requerida para aplicar las mejoras propuestas, el ahorro
estimado que generaria tal implementacién y el beneficio (ingresos) resultado de la
optimizacion de los procesos productivos y cumplimiento del plan de produccion.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

4.1. Fase |: Diagnostico de la situacion actual de la gestion de calidad, de la linea
de produccidn de Criba, planta 1, en la empresa Granitos Puerto Cabello S.A.

Esta fase se dirigié a levantar informacion para presentar el diagnostico de la
situacion actual del sistema de gestion de calidad existente en la Linea de Produccion
de la Empresa Granitos Puerto Cabello, mediante el uso de la técnica de la
observacion directa de todas las operaciones involucradas en el proceso de
produccion y el funcionamiento de los componentes del circuito de molienda, luego
se representara el proceso de produccion observado mediante el diagrama de bloque.
También se aplicd una lista de cotejo o verificacion para la observacion de aspectos
clave en el proceso de gestion de la calidad.

Seguidamente se procedié a la realizacion de la entrevista no estructurada a
cinco (5) informantes pertenecientes al personal que tienen contacto directo con la
maquinaria y el proceso en general de la Linea de Criba. Las mismas se desarrollaron
en funcion de identificar las posibles debilidades y fortalezas de la linea mencionada
en cuanto a la gestion de calidad y la informacion se presenté en una guia de
entrevista.

Se procedio al desarrollo la revision documental como apoyo a la herramienta
de la Ingenieria Industrial Estudio de Tiempo y métodos, la cual se sustenté en los
registros de la empresa referentes al proceso de molienda de la piedra caliza para
tener una idea del comportamiento de paradas.

4.1.1. Observacion directa
Esta actividad se desarroll6 durante todo el proceso de la Linea de Produccion

de Criba, Planta 1, de la Empresa Granitos Puerto Cabello para conocer la situacion
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en cuanto a la gestion de calidad durante el procesamiento y transformacion de la
piedra caliza. Alli se levanto informacion de los procesos respectivos, la metodologia
de trabajo y los procedimientos que se siguen en las mismas. Esto permitio identificar
los factores y las debilidades que se evidencian en la gestion de calidad.
4.1.1.1. - Identificacion de las etapas del proceso
. Abastecimiento de la materia prima

La materia prima, Mineral Dolomita Blanca Gris, que se utiliza en la linea de
produccion de Criba proviene de Cantera Granitos Mar Azul, C.A., y Canteras
Unidas San Esteban, C.A., ubicadas en la ciudad de Puerto Cabello-estado Carabobo.
Una vez recibida la materia prima en el patio de la Empresa Granitos Puerto Cabello,
S.A, es verificada por un operador quien mediante inspeccion visual corrobora el
tamario de los trozos de mineral para establecer si tienen el tamafio requerido 5” a
40", son ingresados a la linea de produccion., de lo contrario se debe reducir el

tamafio mediante golpes con una mandarria.

. Traslado a la tolva de alimentacion

La dolomita es trasladada mediante un payloader modelo ZL50G-1 con
capacidad de 3 m® en una distancia de 30 m a una de Tolva de alimentacion con
capacidad de 30 m*: Mediante el alimentador vibrador se coloca material en la

trituradora principal o trituradora de mandibula.

~Trituradora de mandibula y repasadora primaria

Los trozos de dolomita salen de esta trituradora de un tamafio entre 8"y 6" y
por la fuerza de gravedad salen por la abertura que en la parte inferior forman las
mandibulas y cae en la repasadora primaria. En esta maquina reduce el tamafio de la

dolomita entre 2” y 3” mediante dos quebrantadoras de mandibulas medianas.
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Figura 3.Trituradora de mandibula
Fuente: Garcia (2019)

Figura 4.Repasadora primaria

Fuente: Garcia (2019)
. Zaranda vibratoria (malla n® 32mm)
El mineral procesado en la repasadora primaria pasa a una zaranda vibratoria (malla
n°® 32mm), que clasifica el producto que va a ingresar a la repasadora secundaria. Los
trozos de dolomita que tienen el tamafio requerido descienden por gravedad a un

cajon intercomunicado con la zaranda vibratoria siguiente (malla n°® 19mm).
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Figura 5. Zaranda vibratoria
Fuente: Garcia (2019)
.-Repasadora secundaria
De la zaranda vibratoria (malla 19) se reduce aun mas el tamafio de los trozos

del mineral hasta una dimension adecuada para la molienda entre 1/2" y 3/4".

Figura 6. Repasadora secundaria
Fuente: Garcia (2019)
- Zaranda vibratoria (malla n° 19)

El producto final obtenido de esta trituracion cae por gravedad la zaranda

vibratoria (malla 19 mm), que clasifica el material de ingreso al molino.
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Figura 7. Zaranda vibratoria (malla n°® 19)
Fuente: Garcia (2019)
.- Molino
El molino procesa el mineral y se obtienen diferentes tamafos (diferentes
granulometrias). Este desciende por un canal de gravedad a una fosa y de alli
desemboca a la cinta transportadora (14 m de largo y 14 “de ancho), los cuales son

trasladados a la criba Mogensen.

Figura 8. Molino de rodillos convergentes
Fuente: Garcia (2019)
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Figura 9. Banda Transportadora
Fuente: Garcia (2019)

.-Criba Mogensen y Silos de productos terminados
Se procede a la clasificacion final por vibracién del producto terminado de
acuerdo a distintas granulometrias, luego por gravedad va a los silos de producto

terminado de acuerdo a este criterio

Figura 10. Criba Mogensen y funcionamiento
Fuente: Garcia (2019)
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Figura 11. Silos de productos terminados
Fuente: Garcia (2019)

El mineral que no cumple con la normativa de tamafio de particulas en la Criba;
se retiene en la primera tela (malla n°19 mm) y pasa por una cinta transportadora de
aproximadamente 8 m de largo x 10” de ancho; que lo regresa al molino de rodillos
convergentes para ser reprocesado hasta que cumpla los requisitos de la

granulometria.

.-Ensacado

Una vez obtenido el producto terminado, se procede al ensacado en forma
manual del producto en sacos de rafia de 30kg para luego ser llevado a un &rea donde

se colocan sin ningun tipo de identificacion, organizacion o proteccion.

¥

& | il

Figura 12. Ubicacion de los sacos de dolomita blanca gris triturada
Fuente: Garcia (2019)
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4.1.2. Diagrama de bloque del proceso productivo de la Linea de Criba

Abastecimiento de

Traslado a la tolva

Trituracora de
mandibula y

Zaranda vibratoria

terminados

la materia prima de alimentacidn — repasadora 2 {malla n® 32mm)
primaria
I
kd
Repasadora Zaranda vibratoria " .
secundaria (malla n® 19) - Molienda —=| Criba Mogensen
|
W
Silos de productos Ensacado

Figura 13. Diagrama de bloque del proceso productivo de la Linea de Criba

Fuente: Garcia (2019)

4.1.3. Resultados de la aplicacién de la lista de cotejo o verificacion

La lista de cotejo se aplico para corroborar la presencia o ausencia de aspectos
vinculados a la gestion de calidad en la linea de produccion de Criba, planta 1, en la
empresa Granitos Puerto Cabello S.A. Se disefio este instrumento para registrar lo

observado en cuanto a las debilidades encontradas en funcion de categorias teoricas

sobre la calidad.
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Tabla 3. Lista de cotejo

Lista de cotejo

Aspectos a observar Verificacion Anotaciones

Sl NO

Entorno

-Las instalaciones fisicas donde funcionan las| X

actividades de la linea demuestran cierto mantenimiento

.-Las instalaciones fisicas se encuentran adecuadas y X

organizadas X

-Se observa delimitacion de las areas de trabajo

Equipos y maquinarias -Rotura de la

-Se observa deterioro o roturas en algunos equipos y | X banda

maquinarias transportadora

-Existen equipos para indicar fallas en el proceso | X -

productivo o desperfectos en las maquinas X

-Los equipos y la maquinaria requieren

mantenimiento

Manejo del material Acumulacién de

- Se observa una inspeccién minuciosa de la materia X material que no

prima reline los

-Se controla la granulometria del mineral durante todo X requisitos de

el proceso productivo calidad en

- Se observa acumulacién de material que no cumple X distintas areas de

con los controles de calidad la empresa

-Se producen derrames del mineral X

- El material ensacado reposa en un almacén X

Método -Constantes

-Realizan inspecciones continuas en el desarrollo del re-procesos

. . . X .

proceso productivo en la linea de Criba -Paradas debido

-Hay re-procesos durante la produccion X a la necesidad de

-Se presentan paradas no planificadas X X reducir el tamafio

-Existen procedimientos que requieren actualizacién de algunos trozos

de la materia
prima.

Protocolo y normas

- -Se evidencia el cumplimiento con las normas en X

cuanto a seguridad y salud laboral

-Los trabajadores portan equipos de proteccion personal X

-Se observan sefializaciones de las zonas de riesgos X

- El personal sigue el procedimiento establecido para el

proceso productivo X

Fuente: Garcia (2019)
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Continuacion tabla 3.Lista de Cotejo

Lista de cotejo

Aspectos a observar Verificacion | Anotaciones
Sl NO

Manejo de la informacion
--Existen manuales de operaciones X
-Existen politicas de calidad establecidas

. . . . R X
-Se evidencia la existencia de indicadores de X
gestion X
-Existen reportes o formatos sobre las fallas en el %
proceso
-Se cuenta con formatos para el reporte de los
clientes
Personal
--Los trabajadores portan equipos de proteccién X
personal
-Existen evidencias de la capacitacion del personal X
en cuanto a produccion y calidad. X
-Se observa personal de control de calidad en el
area de produccion

Fuente: Garcia (2019)
4.1.4.Debilidades detectadas
-Entorno

Las instalaciones fisicas donde se desarrolla el proceso productivo de la linea de
Criba de la dolomita no responden a un criterio organizativo ademas de la
inexistencia de la delimitacion de las areas de trabajo.

-Equipos y maquinarias

Existe deterioro o roturas en algunos equipos y maquinarias. Inexistencia de
equipos de gestion visual que indiquen mediante luces desperfectos y fallas durante el

proceso productivo para introducir medidas correctivas in situ.

-Manejo del material

Se observa la carencia de planificacion y ejecucion de inspeccion de la materia

prima en cuanto a la granulometria que se necesita del mineral para evitar la
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acumulacion de material que no cumple con los controles de calidad, ademas de
realizar las revisiones durante todo el proceso productivo. Existe pérdida o derrame
del mineral por las roturas de la banda transportadora y la banda de recepcion del
material. Ademas de no poseer la zona de almacén para el resguardo del producto

terminado y el manejo de inventarios.

-Método
Se presentan constantes re-procesos y paradas debido a la necesidad de reducir

el tamafio de algunos trozos de la materia prima.

--Protocolo y normas
Se evidencia el incumplimiento con las normas en cuanto a seguridad y salud
laboral, no disponibilidad de los equipos de proteccidn personal ni existencia de las

sefalizaciones de las zonas de riesgos.

Manejo de la informacién
En la empresa no existen manuales de operaciones, ni estan declaradas politicas de
calidad ni los indicadores de gestion de esta variable. Ademas no se evidencian reportes o

formatos sobre las fallas en el proceso ni para los reportes, reclamos o devoluciones por

parte de los clientes.

-Personal

En cuanto al personal, se observan que no se siguen los procedimientos para el
desarrollo de las actividades, ademas no se disponen de evidencias de la capacitacion del
personal en cuanto a produccion y calidad. Asimismo la no disponibilidad de personal de
control de calidad.
4.1.4. Entrevista no estructurada

Se aplico la entrevista no estructurada a los cinco (5) operarios de la linea de
produccion de Criba, planta 1, en la empresa Granitos Puerto Cabello S.A con la

finalidad de recolectar informacion sobre la situacion actual de la gestién de calidad

44



Tabla 4. Resultados de la entrevista no estructurada

Interrogante Respuesta del informante

Informante 1: operador de la linea
¢ Cémo se
desarrolla la _ _ )
gestion de 2.Se requiere control de lo que se hace mediante estandares

1.No existe el area encargada del control de la calidad del producto

calidad del | 3. La calidad debe estar en todo el proceso, medicién del tamafio del
proceso
productivo de
la Linea de
Criba? 4.El control de la calidad debe enfocarse en capacitar al operario y

mineral, el mantenimiento de la maquinaria y los equipos y como se

desempefia el personal

establecer manuales y las normas de trabajo.asi como crear formato

para los reportes de fallas en las maquinas

Informante 2: operador de la linea

1. Es casi inexistente, el mismo operario chequea la granulometria de
la materia prima y durante todo el proceso, incluso cuando se ensaca.
2. El control de calidad permitiria que no se acumulara material por
no reunir los requisitos.

3. E | otro aspecto es la seguridad del trabajador, no se cuentan con
todos los equipos de proteccion personal, solo las botas.

4.Existe desorganizacion en el area de trabajo

5.El supervisor que es otro operario, realiza chequeos generales

6. Hay que invertir en la calidad total de la line: infraestructura,
maquinas y equipos, manejo del mineral, delimitar y cumplir normas

y procedimientos

Fuente: Garcia (2019)

45



Continuacion tabla4. Resultados de la entrevista no estructurada

Interrogante Respuesta del informante
¢Como se Informante 3: operador de maquinaria pesada
desarrolla la . .
9 1.La calidad debe involucrar todo el proceso y el entorno, se
gestion de
calidad del produce sin un modelo o guia a cumplir para que los clientes
proceso

. estén satisfechos, tanto los interno como los externos
productivo de la
Linea de Criba? | 2.Se debe atender la formacidon del personal y su seguridad en las
area de trabajo

3.-Pérdida de material por las roturas en la banda transportadora

Informante 4: Supervisor de la linea

1. Se trata de controlar la granulometria del mineral para su
entrada en las diferentes maquinas y fases pero siempre hay que
reprocesar el material varias veces para que alcance lo requerido.
2. El material que no cumple con los requisitos del mercado se
ensaca y se vende a menor precio para rellenos en el area de la
construccion.

3.El control de la materia prima también es importante

4.Se presentan paradas debido a la falta de mantenimiento

preventivo de las maquinas y equipos

Informante 5.Mecanico

1.-Falta mantenimiento preventivo

2.-Poco personas para las tareas.

3.-Paralizaciones del proceso porque el operador de linea debe
atender otras actividades como lubricacion por parada de una

maquina o reducir el tamafio de la materia prima.

Fuente: Garcia (2019)
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4.1.6. Revisién documental

Se revisaron los registros historicos de la empresay los documentos que posee
sobre la produccion en la linea del Sistema de Criba como medio para buscar
informacidn que servi6 de base al estudio de tiempos. Esto se conoce el método de
registros historicos, los estandares de produccion se basan en los registros de tiempos
de trabajos similares, realizados anteriormente. Busca determinar tan exactamente
como sea posible, el tiempo requerido para que una persona realice una determinada
actividad u operacion. Permitio visualizar las fallas que ocasionan el bajo
rendimiento, paradas o excesivo tiempo muerto con el fin reducirlos a su minima
expresion. Se presenta como muestra un periodo de cuatro meses del afio 2019: Abril
a Julio.

Tabla 5. Paradas no planificadas

Horas Horas
Mes Laborables | Perdidas
6 25,52 | Reduccion manual de materia prima
Abril 135 2 8.51 Lubricacion Criba Mogensen
Mayo 140 2,5 10,64 | Reduccion manual de materia prima
6 25,52 | Reduccion manual de materia prima
Junio 135 2 8,51 Lubricacion Criba Mogensen
Julio 150 5 21,28 | Reducciéon manual de materia prima

Fuente: Registros Granitos Puerto cabello CA (2019)
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Fuente: Registros Granitos Puerto cabello CA (2019)
Grafico 1. Paradas no planificadas

Anélisis

El grafico indica que en un lapso de cuatro meses se suscitaron seis paradas no
planificadas, las cuales sumaron 23,5 horas, motivadas por Reduccion manual de
materia prima y Lubricacion Criba Mogensen. En el primer caso el operario que
recibe la materia prima y se encarga de suministrarla a la trituradora de mandibula
debe reducir el tamafio de los trozos de dolomita en caso que no renan la medida
granulométrica. En el segundo caso el operario de la maquina realiza el proceso de

lubricacion.
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4.1.7. Situacién actual de la gestion de calidad, de la linea de produccién de

Criba, planta 1, en la empresa Granitos Puerto Cabello S.A.

Tabla 6.Diagndstico Obtenido

CATEGORIA SITUACION ACTUAL
RELACIONADA A

LA GESTION DE
CALIDAD

Entorno -Instalaciones fisicas sin un criterio organizativo
-Inexistencia de la delimitacion de las areas de trabajo
-Carencia de sefalizaciones

-Perdidas econdmicas debido a producto reprocesado

que no reune la granulometria y derrame de material
durante el proceso

-Equipos y -Existe deterioro o roturas en algunos equipos Yy
magquinarias maquinarias
-Inexistencia de equipos de gestién visual
-Falta de mantenimiento preventivo en maquinas y
equipos: Criba de Mogensen
Manejo del material | -Carencia de inspeccion de la materia prima en cuanto a
la granulometria que se necesita del mineral
-Acumulacion de material derramado
-No se posee una zona de almacén para el resguardo del
producto terminado y el manejo de inventarios.
Método -Re-procesos

-Paradas no planificadas debido a la necesidad de
reducir el tamafio de algunos trozos de la materia
prima.

-Paralizaciones por paradas de maquinas

- Sin control de lo que se hace mediante estandares de

calidad

Fuente: Garcia (2019)
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Continuacién Tabla 6.Diagndstico Obtenido

CATEGORIA SITUACION ACTUAL
RELACIONADA A

LA GESTION DE
CALIDAD

Protocolo y normas | -Incumplimiento con las normas en cuanto a seguridad y
salud laboral

-Sin equipos de proteccién personal

-Inexistencia de las sefalizaciones de las zonas de

riesgos.
Manejo de la -No se cuenta con un manual de operaciones
informacion -No estan declaradas politicas de calidad ni los indicadores de

gestion de esta variable.

-No se evidencian reportes o formatos sobre las fallas en el
proceso ni para los reportes

-Inexistencia de formatos para los reclamos o
devoluciones por parte de los clientes.

Personal -No se siguen los procedimientos para el desarrollo de las
actividades

-Sin evidencias de la capacitacion del personal en cuanto a
produccion y calidad.

-No disponibilidad de personal de control de calidad.

- Poco personas para las tareas.

Fuente: Garcia (2019)
4.2. Fase Il: Analisis de las debilidades encontradas en la gestion de calidad
actual.

En esta fase después de estudiada las operaciones involucradas en el proceso de
produccion en la Linea de Criba se procedi6 al analisis de las causas que intervienen
en la aparicion de la problematica en la linea antes mencionada, esto, con el propdésito
de elaborar un plan de accion orientado a optimizar la gestion de calidad en la
empresa Granitos Puerto Cabello S.A.

Se llevo a cabo la elaboracion de un Diagrama Causa- Efecto que nos permitird
visualizar las causas que ocasionan la problematica en cuestion, posteriormente se

aplico la técnica del grupo nominal con la finalidad de jerarquizar las causas
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encontradas. Posteriormente se realizéd el Diagrama de Pareto, el cual tiene como
finalidad calificar las causas, de modo que se pueda asignar un orden de prioridades y
separar graficamente los aspectos significativos del problema y plantear alternativas

de mejoras.

Tabla 7.Debilidades encontradas
CATEGORIA DEBILIDAD ENCONTRADA
Entorno 1. Instalaciones fisicas sin un criterio organizativo

2. Pérdidas econdmicas
3. Inexistencia de la delimitacién de las areas de trabajo

Equipos y 1.Deterioro o roturas
magquinarias 2. Falta de mantenimiento preventivo
3. Sin equipos de gestion visual
Manejo del 1. Sin inspeccidn de la materia prima
material 2. Acumulacién de material desechado o derramado

3. No se posee una zona de almacén

Método 1.Presencia de re-procesos
2. Paradas no planificadas
3. Estandares de calidad

Protocolo y 1.Incumplimiento con las normas en cuanto a seguridad y
normas salud laboral

2. Sin equipos de proteccion personal

3. Inexistencia de las sefializaciones de las zonas de riesgos.

Manejo de la 1. Sin manual de operaciones
informacion 2. Carencia de politicas de calidad ni los indicadores de
gestion
3. Sin formatos para los reportes de fallas o por parte de los
clientes
Personal 1. Sin evidencias de la capacitacion del personal

2. No disponibilidad de personal de control de calidad
3. Poco personal para las tareas

Fuente: Garcia (2019)
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4.2.1. Diagrama de Ishikawa

Se elabord un diagrama de Ishikawa ayuda a graficar las causas del problema
que se estudia y analizarlas. Mediante la figura se pueden visualizar de una manera
muy rapida y clara, la relacion que tiene cada una de las causas con las demas razones
que inciden en el origen del problema. Se presentan las debilidades organizadas en

funcién de las categorias o aspectos con los cuales estan relacionadas.
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Protocolo y Manejo del Entorno

normas material
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laboral _ o de Sin inspeccion
B In(EX|§ten§:|a de las de la materia
si in0s d teceid sefializaciones de <
e ol \as‘zomas GeTiesgos Inexistencia de la m
persona \ i delimitacion de oz g
> 0se dposlee una las éreas de eSO
zona de almacén - tral5aio > >S54 2
' o>m =
m O ®» O
in evidencias d Sin manual Falta de % L o )6
ISln evidencias de de Presencia de re- mantenimiento oz M
a capacitacion operaciones procesos nreventivo > > g
del personal i > _ _ m
Carencia de > >
politicas de Paradas no Sin equipos de
calidad planificadas gestion visual
— >
Poco personal i f Sin estandares Deterioro o roturas
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Personal Manejo de la Meétodo Equipos y
informacion maquinarias

Fuente: Garcia (2019)
Figura 14. Diagrama de Ishikawa



4.2.2. Técnica de grupo nominal.

Para la jerarquizacion de las debilidades encontradas la cuales se visualizan en
el diagrama causa-efecto, se procedio a aplicar la técnica de grupo nominal a los
cinco (5) los trabajadores involucrados en la produccion de la Linea de Criba. La
cual consistié en la votacion del grupo en cuanto a la importancia de cada debilidad,
considerando una calificacién de uno (1) al 21 puntos. De esta manera se evallan las
debilidades encontradas o las causas del problema, teniendo en cuenta que 21 es la
calificacion con mayor puntuacion y que el trabajador puede asignar la puntuacion de
acuerdo a su opinion acerca de cudl es la causa que genera los problemas en la

gestién de la calidad de la linea de produccion estudiada.

Tabla 8. Resultados de la Técnica de Grupo Nominal
Causas Puntuacidn asignada

1 Instalaciones fisicas sin un criterio | 11 | 10 | 12 | 13 | 13 59 11
organizativo
2 | Pérdidas econ6micas 10 | 11 | 8 1 1 31 16

3 | Inexistencia de la delimitacion de| 1 | 3 | 3 | 6 4 17 20
las areas de trabajo
4 | Falta de mantenimiento preventivo | 12 | 12 | 13 | 14 | 16 67 9

5 Deterioro o roturas de las|13 | 13 | 14 | 16 | 15 71 7

maquinas
6 | Sin equipos de gestidn visual 5141|415 3 21 17
7 | Acumulacion de material 14 21| 9 |11 | 12 63 10

desechado y derramado
8 | No se posee una zona de almacén 9 |15 |17 | 15| 11 67 8

9 | Sininspeccion de lamateriaprima | 15 | 7 | 7 | 10 | 10 49 12

10 | Presencia de re-procesos 21 |19 |21 | 21| 21 103 1
11 | Paradas no planificadas 20 | 18 | 20 | 20 | 19 97 2
12 | Sin estandares de calidad 19 | 17 | 18 | 19 | 18 91 4

Fuente: Garcia (2019)
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Continuacién de la Tabla 8. Resultados de la Técnica de Grupo Nominal
Puntuacion asignada

13 | Incumplimiento de normas de| 16 | 14 | 15 | 17 | 14 76 6
seguridad y salud laboral

14 | Sin equipos de protecciénpersonal | 7 | 9 | 5 | 9 9 38 15

15 | Inexistencia de las sefializaciones 3 6 |19 | 7 8 43 13
de las zonas de riesgos

16 | Sin manual de operaciones 4 | 2| 2| 3 7 18 19

17 | Carencia de politicas de calidad 18 | 16 | 19 | 18 | 20 91 3

18 | Sin formatos para los reportes 6 | 56 | 4 5 26 18

19 | Sin evidencias de la capacitacion 8 8 |11 | 8 6 41 14
del personal

20 | Sin personal de control de calidad | 17 | 20 | 16 | 12 | 17 82 5

21 | Poco personal para las tareas 2 1 112 2 8 21

Fuente: Garcia (2019)
Leyenda: J=Jerarquia u orden segin puntuacion obtenida
En la Tabla 8 se puede visualizar las puntuaciones obtenidas de acuerdo a la
votacion de los operarios involucrados en el proceso productivo de la Linea de Criba
de la empresa Granitos Puerto Cabello SA con respecto a las causas que generan la
problematica en la gestidn de calidad de esta Linea

4.2.3.Diagrama de Pareto

Con la informacidn recopilada se realizo el siguiente diagrama de Pareto. Esto,
con la finalidad de identificar cudles son las fallas con mayor importancia, saber a
cudles se les debe prestar mayor atencion. Debido a la cantidad de causas detectadas,
se seleccionaron quince (15) diez causas segun el puntaje obtenido y de este modo

proyectar un plan de mejoras para atacar los problemas detectados.
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Tabla 9. Jerarquizacidn de las causas que afectan el proceso

%
Causas Total %Total  Acumulado

1 Presencia de re-procesos 103 9,92 9,92
2 |Paradas no planificadas 97 9,34 19,27
3 | Sin estandares de calidad 91 8,77 28,03
4 | Carencia de politicas de calidad 91 8,73 36,80
5 | Sin personal de control de calidad 82 7,90 44,70
™ | 1 | 1w | s

Deterioro o roturas de las maquinas 71 6,84 58,86
8 | No se posee una zona de almacén 67 6,45 65,32
9 | Falta de mantenimiento preventivo 67 6,45 72
0 e o 0 | oo |
1| sochado y certamado | see a4
12 | Sin inspeccion de la materia prima 49 4,72 88
12 Inexistencia de las sefializaciones

de las zonas de riesgos 43 4,14 92
14 Sin evidencias de la capacitacion

del personal 41 3,95 96
15 | Sin equipos de proteccion personal 38 3,66 100

Fuente: Garcia (2019)
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Gréafico 2.Diagrama de Pareto
Fuente: Garcia (2019)

Anélisis

Como se aprecia en el diagrama de Pareto, el 80% de las causas o debilidades
que se presentan en la gestion de calidad de la Linea de Criba en la empresa Granitos
Puerto Cabello S.A se concentran en: presencia de re-procesos debido a que le
tamafio del mineral no reline las medidas granulométricas, esto genera paradas no
planificadas. Asimismo resalta que la linea actualmente se encuentra sin estandares
de calidad, no posee politicas de calidad ni personal para esa area. También se
evidencia incumplimiento de normas de seguridad y salud laboral, falta de
mantenimiento preventivo y deterioro o roturas de las maquinas Se presenta que no
existe una zona de almacén para el producto terminado, las instalaciones fisicas se
observan sin un criterio organizativo y acumulacion de material desechado o

derramado.
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4.3. Fase Ill: Disefio de un plan de mejoras en la gestion de calidad, de la
linea de produccion de Criba.

Una vez identificadas y analizadas las causas que originan las debilidades en
cuanto a la calidad en la Linea Sistema de Criba, y con base en la prioridad que se le
asigno a los factores que generaban la problematica, se procedié a elaborar el plan de
mejora, de esta manera se proyecta lograr los objetivos que se desean cumplir. Este
plan se sustenta en el ciclo de la ciclo de mejora continua PDCA, y por medio de este
la organizacion puede logra mejoras en los procesos.

4.3.1. Plan de mejoras: La planificacion es la primera fase del mismo pero
especifica que debe hacerse para continuar con las siguientes fases:

a) Plan (P) - Planear: Esta etapa consiste basicamente en la planificacion de las
actividades a realizar, asi como la identificacion de los recursos y controles
necesarios para la siguiente etapa, asi como las metas y métodos para alcanzarlas.

b) Do (D) - Hacer: Etapa en la cual se seleccionan y programan las soluciones para
atacar a las causas de los problemas encontrados en la etapa anterior. Esta etapa
permite asegurar que las acciones previamente planificadas se implanten
adecuadamente, realizando la designacidn de responsabilidades, recursos, actividades,
entre otros

c¢) Check (C) - Verificar: Etapa en la que se ha de verificar si las acciones ejecutadas
han logrado alcanzar los objetivos establecidos, es decir la efectividad de la(s)
solucion(es) implementada(s). Esto se debe realizar a través de la comparacién del
desempefio actual con el del antes del cambio realizado. Los resultados de esta etapa
son el punto de partida para la mejora.

d) Act (A) - Actuar: La etapa Actuar (A) es en la cual se revisa, optimiza y
estandariza las acciones de mejora, verificando que estas se ajustan a los niveles de
desempefio que se desea lograr.

El plan de mejora estd compuesto por los objetivos, la mejora que se propone

las actividades, la forma de verificaciéon, tal como se visualiza en la tabla 10.
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Tabla 10. Plan de mejoras
Objetivo general

Disefiar un plan de mejoras en la gestion de calidad de la linea de produccion
de criba en la empresa Granitos Puerto Cabello S.A, para disminuir la pérdida

de material y mejorar el desempefio de la misma

1.-Aplicar la metodologia de las 5S
en la empresa Granitos Puerto
Cabello S.A para garantizar un
ambiente de trabajo limpio,

Metodologia 5S

Limpieza,

Organizacion y
estandarizacion  de
los proceso y de los

Control de
actividades
mediante
diagrama de

Departamento de
produccién

Area de mantenimiento

organizado y estandarizado espacios Gantt i .
Operarios de la linea

2.-Establecer politicas, indicadores | Politicas de | Redaccion y difusion Departamento de

y creacion del area de calidad | calidad de las politicas de | Difusion de las | produccion

aplicable al proceso productivo de calidad mismas Operarios de la linea
Departamento de

la Linea de Criba en la empresa
Granitos Puerto Cabello S.A

Recursos humanos

Establecimiento
de estandares de
calidad

Redaccién y
divulgacion

Seguimiento del
proceso
productivo

Departamento de
produccién
Operarios de la linea

Creacion del
area de control
de calidad

del

personal que actuara

Organizacion

como supervisor de

control de calidad

Funcionamiento
del area

Departamento de
produccion

Operarios de la linea

Fuente: Garcia (2019)

Continuacién tabla 10. Plan de mejoras




Objetivo general

Disefiar un plan de mejoras en la gestion de calidad de la linea de produccion de
criba en la empresa Granitos Puerto Cabello S.A, para disminuir la pérdida de

material y mejorar el desempefio de la misma.

3.-Disefiar formatos para reporte

Formatos

para

Elaboracion e

Aplicacion y uso de

Departamento

de fallas y devoluciones por el | reporte de fallas y | incorporaciébn  de  los | los formatos de produccion
cliente devoluciones formatos
4.- Establecer las normas para la | Normas para la | Planificacion de | Aplicacion de | Departamento
aplicacion de Mantenimiento | aplicacion de | actividades de | mantenimiento de mecanica
preventivo y correctivo Mantenimiento mantenimiento preventivo | preventivo

preventivo y

correctivo
5.-Brindar capacitacion a os | Capacitacion del | Talleres relacionados a las | Desarrollo de los | Departamento
trabajadores de la Linea de | personal mejoras talleres de Recursos
Criba en la empresa Granitos Humanos
Puerto Cabello S.A sobre temas Departamento

de interés. calidad, seguridad y
salud laboral y mantenimiento
preventivo

de produccién

Fuente: Garcia (2019)
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4.3.2. Descripcion de las mejoras

Mejora 1. Metodologia 5S

Para la implantacion de esta metodologia se debe constituir un grupo de trabajo
compuesto por los trabajadores y un coordinador, que se trataria de una persona ajena
al proceso que iria marcando las pautas para el cumplimiento correcto de las distintas
etapas. Para ejecutar el proceso de implantacion se requiere el transito de manera
consecutiva por los cinco pasos que la componen, la forma como se desarrollara, se
especificara en forma detallada. Esta mejora permitira generar un ambiente de trabajo
més efectivo en la linea de produccion de criba en la empresa Granitos Puerto
Cabello S.A aumentando la motivacion del personal, los niveles de calidad del
producto y la eficiencia en el desarrollo del proyecto.

Consiste en aplicar cinco pasos:
-Seiri, Clasificacion y Despeje (Eliminar): Consiste en identificar y separar los
materiales necesarios de los innecesarios y desprenderse de lo que no se necesita.
-Seiton (Ordenar): Se ubica lo que es util en el proceso, cada cosa va en el lugar que
le corresponde segln su participacion en el proceso productivo y se almacena solo lo
gue realmente se necesita.
-Seiso (Limpiar): Se orienta a la limpieza de las instalaciones y buscar las causas de
la suciedad y deshacerse de ellas. Quitar cualquier desperdicio
-Seiketsu (Estandarizar): Consiste en estandariza y normalizar la utilizacion de los
métodos y medios necesarios para lograr que el trabajo se mantenga en el tiempo.
-Shitsuke (Respetar): Se centra en el respeto a las normas en pro de alcanzar la
mejora.
Acciones a aplicar en los cinco pasos de la metodologia 5S:
Acciones organizativas previas:
1. Organizacion del equipo coordinador de la metodologia, el cual estructurara los
grupos de trabajo segun su funcione:
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a.-Clasificadores y recolectores: Se encargaran de clasificar lo que se encuentra en el
almacén colocando en bolsa marcadas con tarjetas rojas que tenga la palabra
DESECHAR y organizados en los espacios que se disponen lo marcado con etiquetas
amarillas nombradas con la palabra REUBICAR. Se ubican en este espacio los
operarios de la Linea de Criba: tres (3) personas y las tres (3) personas de
mantenimiento.

b.- Organizadores: Se dirigen a colocar lo que estd marcado con las tarjetas amarillas
al lugar al cual corresponden. Se ubican en este espacio los operarios de la Criba: tres
(3) personas.

c. Limpiadores: Se encargaran de limpiar, desechar las bolsas marcadas con las
tarjetas rojas. Las tres (3) personas del area de mantenimiento.

d. Estandarizadores: En este punto se ubica el Jefe del Departamento de Produccion,
el personal administrativo, los cuales elaborarén la lista de verificacion para constatar
lo que se realiza en la aplicacion de la metodologia 5S en base a indicadores de
cumplimiento

e. Inspectores: El jefe del departamento de produccién , en conjunto con otra persona
que labora en este departamento, realizaran actividades de inspecciéon. Ademas se
establecera un esquema de cronograma de actividades que se desarrollaran
semanalmente.

2.-Brindar formacion a los participantes de los grupos de trabajo sobre la
Metodologia 5S mediante un taller sobre el tema con una duracién de 8 horas,
dirigido a dos grupos, esto para evitar la paralizacion de la linea de produccion y
actividades de mantenimiento. Este taller se incorpor6 en el plan de capacitacion
propuesto para los operarios y supervisores de la linea de criba. Los grupos se

distribuiran de la siguiente forma:

Grupo 1
2 dos operarios

1 personal de mantenimiento
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1 personal de produccién

Grupo 2

1 operario linea de Criba

Jefe del Departamento de Produccion
2 persona de mantenimiento

1 personal administrativo linea de Criba

Tabla 11. Formato lista de verificacion
LISTA DE VERIFICACION

Fuente: Garcia (2019)
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Tabla 12. Modelo de Cronograma de actividades

|
Acivadades meses

Eners | Febrero | Marze | Abrl | Mpe | Jundo Jullo | Agesio | Sepdembre | Ocmbre | Noviembre | Dclembre

Actividad que no se realizd Responsable Fecha

Fuente: Garcia (2019)

Para el cumplimiento de cada paso se plantean las siguientes actividades:
-Seiri, Clasificacion y Despeje (Eliminar):

-Recoger todos los utensilios y herramientas y colocarlas en una zona
-Acumular los desperdicios y objetos dafiados

-Colocar en bolsas los desperdicios y en sacos el material desechado

-Etiquetar lo que es necesario y lo que es innecesario

Beneficio:

Areas de trabajo despejadas , ambientes de trabajo limpio y organizado.

Seiton (Ordenar):

-Ubicacion visual de los componentes de la linea de Criba

-Colocacion de las herramientas organizadas en un contenedor de herramientas o partes
-Ubicacion de sefializaciones de las zonas de riesgos

-Diagramacion de una zona de almacén para colocar los sacos de material para la venta y los
pedidos ademaés de los sacos de material para relleno

-Distribuir el espacio de trabajo en areas 0 zonas de trabajo

Beneficio: Organizacion de las areas de trabajo y mayor movilidad en estas
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-Seiso (Limpiar):

-Mover las bolsas a las zonas de colocacién de basura y los sacos al lugar donde se ubica el
material que es vendido como relleno

-Mover y barrer material desechado que se encuentra en diferentes zonas de trabajo

-Pintar zonas que muestran suciedad

-Mover todo lo etiquetado como innecesario hacia la zona de basura

Beneficios

Areas de trabajo despejadas

Ambiente limpio

-Seiketsu (Estandarizar):

-Establecer las normas de trabajo

-Establecer las normas de seguridad y salud laboral en las areas de trabajo

-Entrega de material informativo

-Elaborar formato de verificacion y cronograma de actividades

- Publicar en carteleras informativas las normas que rigen el trabajo en la linea de criba.
Beneficio:

Normalizacién del proceso productivo

-Shitsuke (Respetar):

Revisar que los equipos de proteccion personal estén a la mano de los trabajadores y se
utilicen en las &reas de trabajo

-Chequear los estandares de calidad en cuanto a limpieza y organizacion de los espacios
-Revisar los estandares de calidad en cuanto a la granulometria

-Garantizar el cumplimiento de las normas de seguridad y salud laboral

Beneficio

Cumplimiento de las normas

Estas acciones, se resumen en el plan de Trabajo para la implementacion de

esta metodologia 5 S que se presenta, el cual se muestra en la tabla 14.
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Tabla 13. Metodologia 5 S

Paso

Organizar grupo de
operarios y el
coordinador

ETAPA PREVIA

Actividades

Este grupo se encargard de conformar grupos de trabajo y los momentos en que se
desarrollaran las acciones, haciendo un analisis de la zona a intervenir

Beneficios

Seirti,

Clasificacion y

-Recoger todos los utensilios y herramientas y colocarlas en una zona
-Acumular los desperdicios y objetos dafiados
-Colocar en bolsas los desperdicios y en sacos el material desechado

-Areas  de  trabajo
despejadas y ambientes
de trabajo limpio vy

donde se ubica el material que es vendido como relleno

-Mover y barrer material desechado que se encuentra en diferentes zonas de
trabajo

-Pintar zonas que muestran suciedad

-Mover todo lo etiquetado como innecesario hacia la zona de basura

Despeje -Etiquetar lo que es necesario y lo que es innecesario organizado.

-Seiton -Ubicacion visual de los componentes de la linea de Criba Organizacion de las areas
-Colocacion de las herramientas organizadas en un contenedor de herramientas de trabajo y mayor
0 partes movilidad en estas
-Ubicacion de sefializaciones de las zonas de riesgos
-Diagramacién de una zona de almacén para colocar los sacos de material para
la venta y los pedidos ademas de los sacos de material para relleno
-Distribuir el espacio de trabajo en areas o zonas de trabajo

-Seiso -Mover las bolsas a las zonas de colocacion de basura y los sacos al lugar Areas de trabajo

despejadas
Ambiente limpio

Fuente: Garcia (2019)




Continuacion Tabla 13. Metodologia 5 S

ETAPA PREVIA

Organizar grupo de
operarios y el
coordinador

Este grupo se encargard de conformar grupos de trabajo y los momentos en que se
desarrollaran las acciones, haciendo un analisis de la zona a intervenir

Paso Actividades Beneficios

Seiketsu -Establecer las normas de trabajo
-Establecer las normas de seguridad y salud laboral en las areas de trabajo Normalizacion del
-Entrega de material informativo proceso productivo
-Elaborar formato de verificacion y cronograma de actividades
- Publicar en carteleras informativas las normas que rigen el trabajo en la
linea de criba.

Shitsuke -Revisar que los equipos de proteccion personal estén a la mano de los

trabajadores y se utilicen en las areas de trabajo

-Chequear los estandares de calidad en cuanto a limpieza y organizacién
de los espacios

-Revisar los estandares de calidad en cuanto a la granulometria

-Garantizar el cumplimiento de las normas de seguridad y salud laboral

Cumplimiento de las

normas

Fuente: Garcia (2019)




Tabla 14. Requerimiento para aplicar la metodologia 5S

Paso Requerimiento

Etapa previa

Seiri, Clasificacion

y Despeje

-Seiton

[ SENALIZACIONES

Fuente: Garcia (2019)



Continuacion Tabla 14. Requerimiento para aplicar la metodologia 5S
Paso ‘ Requerimiento

-Seiso

Seiketsu
NORMAS
DE
TRABAJO
Shitsuke

i

Fuente: Garcia (2019)



Indicadores de cumplimiento

Seiri, Clasificacion y Despeje (Eliminar):

-Se recogen todos los utensilios y herramientas y se colocan la zona donde le
corresponde después del cierre de las operaciones

-Se acumulan los desperdicios y objetos dafiados semanalmente

-Se colocan en bolsas los desperdicios y en sacos el material desechado

-Se mantiene el etiquetado de lo que es necesario y lo que es innecesario

Seiton (Ordenar):

-Se ubica a la vista los componentes de la linea de Criba

-Las herramientas se encuentran organizadas en un contenedor de herramientas o
partes

-Existen sefializaciones de las zonas de riesgos

-Se respeta el area delimitada como zona de almacén para colocar los sacos de
material para la venta y los pedidos ademas de los sacos de material para relleno

-Se mantiene la distribucién del espacio de trabajo en areas o zonas de trabajo

-Seiso (Limpiar):

-Se recogen las bolsas de desperdicios y se llevan a las zonas de colocacion de
basura y los sacos al lugar donde se ubica el material que es vendido como relleno
-Se mueven y barrer material desechado que se encuentra en diferentes zonas de
trabajo

-Se mantienen las zonas que se pintaron libres de suciedad

-Se mueve todo lo etiquetado como innecesario hacia la zona de basura

-Seiketsu (Estandarizar):
-Establecer las normas de trabajo
-Establecer las normas de seguridad y salud laboral en las areas de trabajo

-Entrega de material informativo
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-Elaborar formato de verificacion y cronograma de actividades
- Publicar en carteleras informativas las normas que rigen el trabajo en la linea de

criba.

-Shitsuke (Respetar):

.Se revisa que los equipos de proteccion personal estén a la mano de los trabajadores
y se utilicen en las areas de trabajo

-Existe el chequeo de los estandares de calidad establecidos en cuanto a limpieza 'y
organizacion de los espacios

-S evidencia la revision de los estandares de calidad en cuanto a la granulometria

-Se inspecciona para garantizar el cumplimiento de las normas de seguridad y salud laboral

Mejora 2. Establecimiento de politica de calidad, de estandares y creacion del

area de calidad

Politica de calidad
Consiste en el lineamiento que expresa, resume y establece la mision y vision

de la organizacion, en funcion las expectativas de los clientes y al compromiso con
los objetivos de calidad. Como politica de calidad se plantea: Ofrecer en forma
oportuna acorde a la filosofia institucional, los estdndares de calidad establecidos y
de acuerdo a las necesidades de los clientes diversos productos terminados en
distintas granulometrias, especialmente en la materia de dolomita y sus derivados
para el mercado de la construccion.

Esta politica debe aparecer reflejada en un manual de calidad que materialice la
misma mediante estandares de calidad, lo que representa la guia al momento de
establecer los indicadores que evaluara el area de control de calidad que debe existir
en la empresa dependiente del departamento de produccion, al igual que el area de
seguridad y salud laboral. Este debe elaborarse mediante el consenso del jefe del
departamento de produccion, la gerencia, los trabajadores del area de calidad,
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Indicadores de calidad

Es importante plantear los estandares de calidad que el departamento de
produccion tomara en cuenta y realizara el seguimiento de los mismos. Un estandar
de calidad es un indicador, es la medicion de una caracteristica de un proceso que
sirve para:
- Analizar la situacion actual del proceso en base a hechos y datos
- Establecer objetivos y planes de futuro consistentes.
- Evaluar y reconocer, con objetividad, el trabajo de las personas y equipos de mejora
implicados en el proceso.
- Gestionar con mayor eficacia los recursos que necesita el proceso.

Para definir y establece un indicador, es necesario tener en consideracion los
siguientes campos:
- Nombre del indicador: descripcion del indicador.
- Formula: Modo en que se realizara la medicion concreta del mismo.
- Responsable de recogida: quién se encargara de recoger los datos para el calculo del
indicador.
- Periodicidad de recogida: cada cuanto tiempo se llevara a cabo la medicién del
indicador.
- Responsable de actuacion: Es la persona que se encarga de tomar medidas en
funcidn de los valores que presente el indicador.

- Valor objetivo: Es el valor que se pretende que tome el indicador
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Tabla 15. Politica de calidad y estandares de calidad

Politicade  Ofrecer en forma oportuna acorde a la filosofia institucional, los

calidad de los

estandares de calidad establecidos y de acuerdo a las necesidades
clientes diversos productos terminados en distintas

granulometrias, especialmente en la materia de dolomita y sus
derivados para el mercado de la construccion.

Identificacion del
indicador: Calidad en la
produccién

Medicion:  99% de los
productos dentro de la
granulometria

Responsable de la medicion:
Area de Control de calidad
Método: toma de muestras y
supervision.

Periocidad: Diariamente

Identificacion del
indicador: Organizacion y
mantenimiento de la
limpieza en el sitio de
trabajo Medicion: 99% de
las &reas de trabajo
organizadas y limpias.
Responsable de la
medicion: Area de Control
de calidad. Area de
seguridad y salud laboral
Método: Observacion
directa y acompafiamientos
en las areas de trabajo
Periocidad:
Semanalmente

Identificacion del
indicador:  Mantenimiento
preventivo a las maquinas y
equipos

Medicion: 100% operativas
Responsable de la medicion:
Area de Control de calidad
Area de Mecanica

Método: Revision rutinaria
por el operario, reporte de
fallas. Aplicacion de
mantenimiento preventivo y
correctivo en algunos casos
Periocidad: Revisiones
diarias de rutina

Desarrollar el proceso
productivo de la linea de
Criba de la empresa Granitos
Puerto Cabello CA
atendiendo a la granulometria
exigida en el mercado en un
9% de confiabilidad en los
productos generados

Mantener las é&reas de
trabajo organizadas,
limpias y libre de riesgos
en un 99% en la linea de
Criba de la empresa
Granitos Puerto cabello
CA

Desarrollar una cultura de
mantenimiento que facilite el
100% de la operatividad de la
maquinas y equipos que
participan en el proceso
productivo de linea de Criba
de la empresa Granitos Puerto
Cabello CA

Fuente: Garcia (2019)

Creacion del area de control de calidad

Se propone la creacién del area de control de calidad adscrita al departamento

de produccion, integrada por tres trabajadores, se presenta cada componente y sus

funciones ademas de | estructura organizativa:
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Jefe del &rea de Calidad (Gerente de Calidad):

El Gerente de Calidad es el encargado de elaborar el plan de auditorias de
calidad y ponerlo en marcha. Este debe indicar el proceso a ser evaluado, el
documento (procedimiento o registro), el nombre de la persona que realizara la
auditoria, el nombre de la persona a ser auditado (responsable del proceso) y la fecha
de la auditoria, siempre y cuando perturben lo menos posible las actividades
habituales de las areas auditadas. Debe:

-Generar una base de datos para la creacion de los indicadores de calidad

- Velar “por el cumplimiento de los estandares de calidad y satisfaccién del cliente.
-establecer la medicion y evaluacion del Sistema de Gestion de la Calidad.
-Elaborar con su equipo de trabajo el manual de calidad

Auditores o supervisores de Calidad:

-Reportar las fallas y anomalias de las unidades en el proceso de auditoria.
-Realizar inspecciones de calidad:

-Reportar las fallas y anomalias de las unidades en la linea de produccion.

Analista de documentos
-Control de los documentos relacionados a la calidad
-Organizacion y archivo de los documentos que se generen de las auditorias de

calidad
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JEFE DEL AREA
DE CALIDAD

Analista de Supervisores de Supervisores de
documentos calidad calidad

Figura 15. Estructura organizativa sugerida para el area de control de calidad
Fuente: Garcia (2019)

Esta estructura estara adscrita al Departamento de produccion.

Gerencia

Departamento de
Produccion

Area de Calidad

Departamento de Departamento de
administracion y Recursos Humanos
finanzas

Figura 16. Estructura organizativa de la empresa Granitos Puerto Cabello S.A
Fuente: Garcia (2019)
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Manual de calidad

El manual de calidad es aquel documento que establece: el alcance del Sistema
de Gestion de la Calidad, incluyendo los detalles y la justificacién de cualquier
exclusion, los procedimientos y documentos establecidos para el SGC o referencia a
los mismos; y la descripcion de la interaccion entre los procesos establecidos. Este
documento deberia incluir:
. Titulo
. Alcance y campo de aplicacion
. Informacion introductoria
. Edicion, cambios y/o modificaciones
. Politica de calidad y objetivos relativos a la calidad
. Estandares de calidad
. Descripcién de la organizacion, responsabilidades y autoridades

. Requisitos del sistema de gestion de la calidad.

© 00 N o o B~ W N -

. Definiciones

10. Anexos

Mejora 3. Formatos para reporte de fallas y devoluciones por el cliente

Se propone dos formatos, el primero dirigido a registrar las fallas que se
presentan en el proceso productivo de la linea de Criba de la empresa Granitos Puerto
Cabello CA 'y el segundo para relacionar las devoluciones de los clientes y conocer el

motivo de las mismas. Estos se muestran con los componentes que la integran:
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Tabla 16. Formato para reporte de fallas en el proceso

Reporte de fallas

Falla: Causas:

Fuente: Garcia (2019)

Tabla 17. Formato para las devoluciones

Devoluciones

Fuente: Garcia (2019)

Mejora 4. Establecer las normas para la aplicacion de Mantenimiento

preventivo y correctivo

La adecuada gestion del mantenimiento hace referencia a la elaboracién de un
plan de mantenimiento para el proceso llevado a estudio. Se pretende la implantacion
de un Mantenimiento Productivo Total (TPM), el cual, crea una infraestructura sélida

de mantenimiento, ya que no se deja nada al libre albedrio, estando todo, en todo
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momento bajo control y en base a procedimientos normalizados; con todos los
beneficios que para la empresa conlleva.

Se ha considerado entre los puntos a tratar dentro de la definicidn de la politica
de mantenimiento la aparicion de un departamento sobre este aspecto. Otro punto que
deberia ser tratado en este apartado deberia ser la seleccion de qué tipo de
mantenimiento llevar a cabo en la empresa. Desde el punto de vista de la propuesta se
aconseja un Mantenimiento Productivo Total (TPM); sin embargo, y teniendo en
cuenta la situacion de la empresa con respecto a este tema el implantar este tipo de
mantenimiento podria resultar un proyecto demasiado ambicioso. Por lo que,
anteriormente, se recomienda la implantacion de un sistema que gestione el
mantenimiento desde un punto de vista preventivo.

Para establecer con éxito un programa de mantenimiento preventivo, se deberan
tener en cuenta las siguientes normas:

- Recoger toda la informacion historica posible de tiempo de paro de las maquinas.

- Realizar un examen detallado de todos los equipos para determinar:

- Qué equipos requieren tanto mantenimiento correctivo programado, que justifiquen
mas bien su reemplazo u obsolescencia Qué equipos formardn parte del programa
inicial de mantenimiento preventivo.

- Qué trabajos se deben efectuar.

- Cual seria el costo del mantenimiento correctivo programado para los equipos
seleccionados Cudl seria el tiempo y las necesidades de personal para realizar el
correctivo programado y el preventivo programado.

- Realizar mantenimiento correctivo programado inicial, a los equipos seleccionados,
para que una vez iniciado el programa preventivo, no empiecen a fallar
intempestivamente y alteren totalmente las frecuencias y fechas programadas de
trabajos.

- Establecer costos separados del programa de actualizacion de equipos o

mantenimiento correctivo programado inicial.
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- Dar un numero de identificacion a todos los equipos de la planta, de acuerdo a unas
normas previamente establecidas.

- Seleccionar los equipos que entraran en el programa de mantenimiento preventivo,
dejando el resto de equipos, con la forma tradicional de mantenimiento que se esté
Ilevando hasta ese momento.

-Diseniar los formatos de ficha técnica, 6rdenes de trabajo, hoja de vida, formato de
como realizar una inspeccion, de programacién de inspecciones, de programacion de
lubricacién, de programacién de, calibraciones, etc.

- Realizar un programa inicial de frecuencias y fechas calendario para las actividades
repetitivas de mantenimiento preventivo, para los equipos seleccionados, de uno 6
meses de duracidn, al final de los cuales se evaluaran los resultados del programa
contra el historico de paros de los equipos, para introducir los correctivos necesarios,
0 para incluir nuevos equipos.

Mantenimiento correctivo sugerido

Banda transportadora

Acciones:

- Sustitucion de un tramo de la banda transportadora

- Vulcanizacion en frio para la sustitucion del tramo de la banda transportadora con
roturas

Mantenimiento preventivo

-Lubricacion Criba Mogensen

Acciones:

-Mantenimiento rutinario antes de iniciar el proceso

-Mantenimiento preventivo programado
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Mejora 5. Plan de capacitacion

Por lo tanto, se propone como primera propuesta de mejora, la capacitacién del
personal que compone la Linea de Criba de la empresa Granitos Puerto Cabello SA
con la finalidad de formar a los trabajadores (operarios y supervisores) para que
enfrenten y se adapte a los cambios se introduciran en cuanto al proceso productivo y
el manejo de la calidad en las diferentes fases que se desarrollan y en el ambiente de

trabajo. Se plantea el siguiente plan de capacitacion:

Tabla 18. Plan de capacitacion

Estrategia Temas a Evaluacion Responsables
desarrollar
Taller sobre | -Mejora continua -Informe
mejora Herramientas -Ejercicios 16
continua y sus | Sistema Lean practicos
herramientas | manufacturing Departamento
. de recursos
Taller sobre | -Calidad 16 Humanos
gestion de | -Evaluacion de la Précticas en
calidad calidad. las &reas de
-Planificacion trabajo
Avanzada de la
calidad Departamento
-Politica de calidad de produccion
-Establecimiento de
estandares de calidad
-Control de calidad
Mantenimient | Mantenimiento 8
0 preventivo | autbnomo Actividades
total (TPM) | Mantenimiento practicas
preventivo
Actividades
rutinarias de
mantenimiento

Fuente: Garcia (2019)
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Continuacion Tabla 18. Plan de capacitacion

N Estrategia Temas a Evaluacion Horas  Responsables

desarrollar de
trabajo

4 | Taller sobre | -Ambiente de
seguridad y | trabajo Informe 8
salud laboral | -Condiciones de Discusion Departamento
trabajo socializada de recursos
-Sefializaciones Humanos

-Ley y normas en
materia de
seguridad y salud
laboral
-LOPCYMAT Departamento
-Normas de produccion
COVENIN

S Taller sobre | - Mejora personal Participacion 8
coaching -Motivacion y
personal liderazgo
-Manejo del estrés
laboral

Total 56 Horas

Fuente: Garcia (2019)

4.4. Fase 1V. Evaluacion de la relacién costo-beneficio de la propuesta

Se realiz6 la evaluacion econdémica de la propuesta, la misma de basara en la
inversion requerida para aplicar las mejoras propuestas (estimacion de los costos), el
ahorro estimado que generaria tal implementacion y el beneficio (ingresos) resultado
de la aplicacion de las propuestas de mejora de la calidad en el proceso productivo de

la linea estudiada.
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Tabla 19. Costos por Capacitacion

Aspecto Cantidad | Costo por Horas x Numero de Costo
taller de 8 | facilitador facilitadores  total(Bs.S)
horas
(Bs.S)
Facilitadores 5 250.000 16 500.000 2 1.000.000
8 250.000 3 750.000
Total 750.000 5 1.750.000

Fuente: Garcia (2019)

Tabla 20. Costos por formatos

Material Cantidad Costo por unidad Costo total(Bs.S)
Fotocopias 200 2000 400.000
Total 400.000

Fuente: Garcia (2019)

Tabla 21.Costos por vulcanizacion de la banda transportadora

Procedimiento Cantidad Costo del Costo en Costo

tratamiento Bs.S total
délares
Vulcanizado 1 pieza 980 6.470.940 | 6.470.940

Fuente: Garcia (2019)

Tabla 22. Costos generales
Costo Monto

Capacitacion 1.750.000
Formatos 400.000

Vulcanizacion 6.470.940

Total 8.620.940

Fuente: Garcia (2019)

Tabla 23. Pérdidas por paralizaciones

82




Horas Laborables Horas Perdidas

Enero 159 0
Febrero 135 2,5
Marzo 160 3
Abril 135 8
Mayo 140 2,5
Junio 135 8
Julio 150 5
Agosto 159 3
Septiembre 170 2,5
Total 488 36,5

Fuente: Granitos Puerto cabello CA (2019)

Tabla 24. Pérdidas econdmicas por desperdicio de material periodo Enero-
septiembre 2019
Costo en Costo en Costo

dolares por bolivares total(Bs.S)

Pérdidas Numero  unidad($) por unidad
Pérdida de material durante el 18.715.000
proceso 500 sacos
Perdida de producto
reprocesado que no retne la 1.9 37.430 7.486.000
granulometria 200 sacos
Pérdidas por paralizaciones 150 sacos 5.614.500
TOTAL 850 sacos 1,9 37.430 |31.815.500

Fuente: Garcia (2019)
Beneficios de la propuesta

Beneficios cuantitativos

Se tiene que la pérdida econdémica por material que se derrama en el proceso,
por re-procesos y paralizaciones es igual a 850 sacos, equivalente a 31.815.500 Bs.S,
esto puede revertirse mediante la implementacion de las mejoras propuestas,

convirtiéndose en beneficios econdmicos para la empresa.

Calculando la razon Beneficios sobre los Costos se obtiene:

83



B/C = 31.815.500 /8.620.940 = 3,69

B/C > 1, este resultado apunta a indicar que las propuestas planteadas son rentables y
generaran beneficios a la empresa.

Beneficios cualitativos

-Mejoramiento del ambiente de trabajo

-Formacion del personal en areas prioritarias

-Establecimiento de normas para la seguridad del personal

-Estimular la cultura del mantenimiento.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

El diagnostico de la situacion actual de la gestion de calidad, de la linea de
produccion de criba, planta 1, en la empresa Granitos Puerto Cabello S.A demostro
que las necesidades detectadas se relacionan con pérdidas econdmicas debido a
producto reprocesado gque no redne la granulometria y derrame de material durante el
proceso, falta de mantenimiento preventivo en maquinas y equipos: Criba de
Mogensen, re-procesos, paradas no planificadas debido a la necesidad de reducir el
tamafio de algunos trozos de la materia prima, No estdn declaradas politicas de
calidad ni los indicadores de gestion de esta variable, Sin evidencias de la
capacitacion del personal en cuanto a produccién y calidad.

El analisis de las debilidades encontradas en la gestion de calidad actual, arrojé
que presencia de re-procesos debido a que le tamafio del mineral no reune las
medidas granulométricas, esto genera paradas no planificadas. Asimismo resalta que
la linea actualmente se encuentra sin estandares de calidad, no posee politicas de
calidad ni personal para esa area. También se evidencia incumplimiento de normas
de seguridad y salud laboral, falta de mantenimiento preventivo y deterioro o roturas
de las méquinas Se presenta que no existe una zona de almacén para el producto
terminado, las instalaciones fisicas se observan sin un criterio organizativo y
acumulacion de material desechado o derramado.

La propuesta de un plan de mejora se proyecta lograr los objetivos que se
desean cumplir. Este plan se sustenta en el ciclo de la ciclo de mejora continua
PDCA, y por medio de este la organizacion puede logra mejoras en los procesos. La
planificacion es la primera fase del mismo pero especifica que debe hacerse para
continuar con las siguientes fases. Esta integrada por cinco (5) mejoras: metodologia
58S, politicas de calidadm establecimiento de estandares y creacién del area de control
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de calidad, formatos para reporte de fallas y devoluciones , normas para la aplicacion
de Mantenimiento preventivo y correctivo y capacitacion del personal.

En la evaluacion econémica de la propuesta mediante el calculo de la razon
beneficios- costos, se obtuvo como resultado que B/C > 1, este resultado apunta a
indicar que las propuestas planteadas son rentables y generaran beneficios a la
empresa, obteniéndose beneficios como el mejoramiento del ambiente de trabajo,
formacion del personal en areas prioritarias, establecimiento de normas para la

seguridad del personal y estimular la cultura del mantenimiento.

Recomendaciones

-Generar proceso de mejora continua que permita introducir cambios en el desarrollo
del sistema de produccién de la Line de Criba.

-Mejoramiento del ambiente de trabajo mediante el seguimiento de la aplicacién de la
Metodologia 5S del Sistema Lean Manufacturig

-Planificar ciclo de actualizacion para los operarios de la Linea de Criba
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