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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo investigativo sobre la “Optimizacion Del Proceso de bandas de Lija de
la Empresa Representaciones Acaza S.A a través de la fabricacion de especialidades de

abrasivo”, consta de seis capitulos, los cuales se describen a continuacion:

El andlisis situacional de la empresa, indica de manera detallada el analisis externo e
interno, dentro del anélisis externo muestra los factores politicos, econdmicos, sociales y
tecnologicos, que de alguna forma u otra afectan en el desenvolvimiento de la empresa,
dentro de estos factores se mencionan a las leyes existentes, restricciones, aranceles, tasas
de interés y el crecimiento del PIB para este sector. Mientras que el analisis interno indica
la situacidon dentro de la organizacion como los aspectos de la creacion de la empresa, el
capital invertido, los productos que ofrece, las empresas competidoras, ademas de la
organizacion estratégica que conlleva los objetivos, metas, valores, y politicas de la misma.
Con todo esto también se establece el disenio de la matriz FODA, mostrando la situacion
real de la empresa en cuanto a las debilidades presentadas, las amenazas externas, las
fortalezas internas y las oportunidades externas. Finalmente se muestra los procesos de
fabricacion utilizados por mucho tiempo, al igual que la situacion de los desperdicios

generados durante este proceso.

El Marco Teoérico, muestra las definiciones basicas sobre aspectos relacionados con los
abrasivos, la forma de los abrasivos, los tipos, las industrias que utilizan este tipo de
material, también se conoce lo relacionado con la calidad, las fases, los tipos de normas
existentes para fabricar este tipo de productos como por ejemplo las normas ANSI, FEPA
y OSA. Con aspectos tedricos sobre los procesos de produccion, los objetivos y el

establecimiento tedrico de las mejora de los procesos.

El Diagnostico de la situacion actual de la empresa, por lo tanto se sefiala de forma
detallada los procesos aplicados por la misma para la fabricacion de las bandas de lija
como el proceso de corte, pegado y terminado, por consiguiente de describe cada uno de
ellos, el personal que participa, par esto se disena los diagramas de flujo que muestran los
proceso para obtener las bandas de lija; luego se indica claramente las caracteristicas de las

bandas de acuerdo a las medidas, las unidades en cada caja. A continuacion se elabora un
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andlisis mediante la utilizacion de la hoja de trabajo PEPSU, disefio del diagrama de causa
efecto, diagrama de Pareto, benchmarking. Finamente se establece el disefio del mapa de
procesos que la empresa utiliza actualmente contrastando con un mapa de procesos

mejorado.

En la Propuesta, se realiza el disefio de las nuevas especialidades utilizadas mediante la
reutilizacion de los desperdicios de las bandas de lija, también se menciona la aplicacion
de mejora en los procesos mediante la elaboracion de un manual de procesos tanto para las
bandas de lija como las nuevas especialidades, acompanados del diagrama de flujo
mejorados para cada uno de los productos. Posteriormente se presenta las caracteristicas de

los productos de las nuevas especialidades.

La implementacion de la propuesta inicia con la definicion de los riegos de realizar esta
accion, pero acompanados de la respectiva estrategia, los cuales son utilizados dentro de la
aplicacion del plan de accidon, se efectuia una descripcion de area que se aplica la
investigacion, luego consta del disefio del plan de accion, en el que se describe las
actividades, se conoce el costo de implementacion, seguido del cronograma que se utiliza
para aplicar el plan. Después se establece el analisis del costo beneficio, en el cual se
detalla los datos histéricos de la empresa como el tiempo para la produccion y entrega de
las ordenes de produccidn, los niveles de produccion por cada y unidad, ademas de los
costos que se genera al no reutilizar los desperdicios, para ello, se contrasta con la
aplicacion de la optimizacion mediante la implementacion de las actividades del plan de

accion. Por ultimo se realiza el piloto de la implementacion

Las conclusiones y recomendaciones detallan resultados obtenidos durante el proceso de
estudio del tema investigado, que involucra los aspectos principales con la situacion actual
de la empresa, la propuesta aplicada, los resultados del plan para luego sefalar los pasos
que se deben seguir y mejorar esta situacion a fin de establecer una mejora alternativa de

solucion, mejorando la productividad de la empresa.

Al final se presenta la bibliografia utilizada durante todo el proceso de investigacion.



INTRODUCCION

La empresa Representaciones Acaza S.A, tiene mas de cincuenta afios en el mercado
ofreciendo el producto a diferentes sectores como el ferretero, industrial y la construccion,

€s una empresa que representa a varias marcas como Fandeli.

Dentro de los procesos de fabricacion ejecutados en la empresa se conoce que se ha
mantenido con el mismo desde hace mucho tiempo e incluso las normas de calidad que ha
seguido es la aplicada por la empresa Fandeli, sin embargo no se ha cumplido exactamente
a los lineamientos establecidos en esta norma, es decir, que no se aprovecha los
desperdicio generados en la fabricacion mediante un tratamiento adecuado para la

reutilizacion en la elaboracion de nuevas especialidades.

Por lo tanto, estos procesos no se han actualizado, al mismo tiempo que los procesos de
produccion no se han aplicado de manera estandarizada, ya que existe un nivel de
desperdicios elevado. Es asi que no se ha establecido algun tipo de solucion a los costos
generados por la falla en la maquinaria, los empleados no tienen establecidos los
lineamientos a seguir para la fabricacion del producto, Esto ha provocado que los procesos
de fabricacion se vuelvan repetitivos, generando pérdidas de tiempo en este proceso y
muchas veces no se ha cumplido con los tiempos de entrega de las 6rdenes de produccion,

que incide en el stock inadecuado que involucra reduccion del nivel de ventas.

Ademas se muestra que esta situacion se debe a la falta de capacitacion al personal
respecto al adecuado manejo de maquinaria y equipos, con el desconocimiento de las
normas y politicas de la empresa, ocasionando que la comunicacidon interna no sea de

manera correcta o exista malos entendidos dentro de la misma.

Con estos antecedentes el presente trabajo investigativo busca solucionar el problema
presente en la organizacion, que ayude a mejorar los procesos, reduciendo los costos,
tiempos de fabricacion y entrega del producto. Es asi, que al aplicar estas mejoras en los
procesos mediante la creacion de un manual de procesos, los trabajadores optimicen el

tiempo, conozcan las dimensiones exactas para fabricar el producto, estén al tanto del uso



de la maquinaria e indumentaria necesaria antes de realizar el proceso establecido y
mejorado. Ademds la fabricacion de especialidades de abrasivo se presenta como una
alternativa para reducir el nivel de desperdicios generado, pues se establece la fabricacion
de siete nuevas especialidades como los rehiletes, cilindros, tiras de lija, rollo plomero,

discos, ruedas flap y lapices.

Es por esta razéon que la aplicacion de la optimizacion y mejora de los procesos aplicados
en la fabricacion tanto de las bandas de lija y la reutilizacion de los desperdicios en la
generacion de nuevas especialidades ayuda a la empresa a mejorar su productividad con

eficiencia y eficacia.

El objetivo del presente es lograr la optimizacion del proceso de fabricacion de las bandas
de lija a través de la reutilizacion de los desperdicios para la fabricacion de nuevas

especialidades.

Con la aplicacion de la optimizacién y mejora de procesos se pretende establecer el
aprovechamiento eficaz de los desperdicios generados en los procesos de produccion, que
conlleva a que tanto los jefes y trabajadores mantengan una buena comunicacion, lo cual
refleja la imagen apropiada de la empresa, al mismo tiempo con esta optimizacion se trata
de mejorar la productividad de la misma, mediante la capacitacion a los empleados sobre
los procesos y todo los relacionado con la empresa, lo cual se relaciona con la confianza de
los mismos provocando que cada uno se sienta identificado con los objetivos y metas de la

organizacion.

Permitiendo que al crear nuevas especialidades el nicho de mercado abarque a mas clientes
de los existentes logrando el incremento en el volumen de ventas, y sobre todo la fidelidad
de los clientes al encontrar productos de calidad en relacion a las bandas de lija y demas

especialidades.

Es decir, que establece un modelo de mejora de los procesos desde diversas perspectivas
que involucra a la participacion efectiva de todos los miembros de la organizaciéon en pro
de alcanzar mayor productividad y rentabilidad de la empresa, siendo una de las

principales empresas que ofrece este tipo de productos en el mercado ecuatoriano.



1 ANALISIS SITUACIONAL

La economia del Ecuador se ha visto reflejada principalmente en el sector primario que
exportan materia prima y a la vez importan productos ya elaborados, sin embargo el
gobierno ha impulsado el cambio del patron de especializacion que es la trasformacion de
la matriz productiva que interactia con actores sociales y permite aprovechar las
capacidades de las agroindustrias, manufactura y servicios. Con el cambio de la matriz
productiva es posible generar mayor valor agregado en la produccion para obtener riqueza

en el pais y lograr el buen vivir que todas las personas esperan.

El cambio de la matriz productiva involucra a todos los sectores productivos del pais para
que den valor agregado a sus productos y evitar solo la extraccion de fuentes primarias

para dedicarse mas al sector industrial.

La empresa Representaciones Acaza S.A. es una empresa comercializadora de abrasivos e
insumos industriales los cuales permite facilitar los procesos a las empresas industriales
que contribuye al cambio de la matriz productiva con los productos que oferta; para
conocer la situacion actual a continuacion se realiza un andlisis a nivel externo e interno

para conocer el foda de la empresa y los procesos que maneja.

Objetivo: Analizar la situacion interna y externa de la empresa Representaciones Acaza
S.A.
El indicador de medicién es el nivel de empleo de la matriz FODA y el nivel de

conocimiento de tratamiento de los desperdicios para la reutilizacion.

1.1 Analisis externo PEST

El andlisis PEST esta compuesto de cuatro tipos de factores externos en el mercado de un
producto, en donde a empresa no puede influir sobre ellos pero si se puede observar su

evolucion y tomar medidas adecuadas (Atherton, 2000, pag. 31).



El andlisis PEST es una herramienta de mediciéon de negocios que permite medir el
impacto que tiene los factores en las empresas, los resultados que se obtengan serviran para
determinar oportunidades que deben ser aprovechadas, asi como la identificacion de
amenazas, para lo cual se requiere buscar medidas para estar preparados con planes de

negocios o estratégicos que definan las actividades para desempeiiar.

1.1.1 Factor politico

El entorno politico influye las decisiones que se toman en la empresa ya que se relaciona
con las leyes y el gobierno de turno y de acuerdo a las medidas que se tomen influyen no
solo en las empresas sino en los individuos limitdndoles a realizar ciertas actividades,
igualmente puede ser un efecto positivo para creacion de nuevas unidades de negocio

(Kotler, 2003, pag. 25).

El factor politico tiene que ver con los cambios politicos y legislativos que afectan las
actividades de la empresa, ademads es importante conocer la forma en que gobierna y de

acuerdo a ello es el comportamiento de las personas si estan satisfechas o presentan quejas.

La politica del pais era inestable, debido a los cambios de presidentes por que la ciudadania
no estaba de acuerdo con la gestion que estaban realizando y por ello no terminaban sus
periodos de gobierno, esto generd un riesgo pais afectando la inversion extranjera ya que

varias empresas no querian invertir en el Ecuador.

Sin embargo, la eleccion del presidente Rafael Correa y su grupo de trabajo elegido en el
afno 2007, pudo culminar su periodo de gobierno e incluso la reeleccion permitiendo crear
una estabilidad politica y generando confianza en los paises vecinos y las empresas

extranjeras.

Este gobierno ha podido mantener una estabilidad que beneficia al pais; a pesar de ello
debido a nuevas estrategias, leyes, se han presentado conflictos por desacuerdos a las

medidas tomadas.



Una de las medidas es la restriccion de importaciones y el incremento de aranceles a los
importados con el proposito de equilibrar la balanza de pagos y fomentar la produccion de
las industrias ecuatorianas.

Estos cambios afectan a la empresa, puesto que se tiene que pagar mas aranceles,
igualmente el costo sube para los clientes, reduciendo su capacidad de compra, por tanto se

considera como una amenaza.

1.1.2 Factor economico

Existen varios factores econdomicos que influyen en el entorno de una sociedad, mas
conocidos como indicadores macroecondmicos, para su analisis se debe seleccionar los que
pueden influir en el entorno de la empresa y en el futuro (Martinez & Milla, 2012, pag.

34).

Es necesario conocer el factor econdmico ya que todas las empresas se ven afectadas por
estos factores, asi por ejemplo afectan la capacidad de compra de los clientes, el costo, por

ello es necesario hacer el analisis de las tasa de interés, inflacion, PIB.

1121 PIB

El PIB es el valor total de bienes y servicios que se producen en un pais. Este valor se
puede calcular a través del valor bruto de produccion y los bienes y servicios consumidos

en el propio proceso productivo a precios del comprador (Vidales, 2003, pag. 347).

El PIB representa los precios de los productos y servicios, este valor puede variar de un
afio a otro ya que es dependiente de los factores de produccion del pais. EI PIB del Ecuador

en el afio 2014 fue de 3,80%.

La siguiente figura muestra la contribucion al crecimiento del PIB de cada uno de los

sectores econdmicos en el afio 2014.
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Figura 1. Contribucién al crecimiento del PIB

Fuente: Banco Central del Ecuador

El sector de construccion ha sido el que mas contribuy6 al crecimiento del PIB con un
0,90%, seguido de las actividades profesionales, técnicas y administrativas y el petrdleo y

minas. El sector de manufactura tuvo una aportacion del 0,35%.

Es decir, el PIB tuvo un crecimiento gracias al sector industrial en donde se exporta

productos y a la vez se importa materia prima como abrasivos, esto aporta a la economia

del pais y al desarrollo de la matriz productiva.

En la industria metalmecanica los productos mas destacados son: Cubiertas Metalicas,
tuberias, perfiles estructurales, perfiles laminados, invernaderos viales, sistemas metalicos,

varilla de construccion, alcantarillas, productos viales, sefializacion y linea blanca.

Para la empresa representa una oportunidad ya que el sector de manufactura esta creciendo,
lo cual quiere decir que tuvo un incremento de ventas y por ende los ingresos aumentan,

con el comportamiento del sector la empresa puede mejorar.



1.1.2.2 Inflaciéon

La inflacion es el aumento de los precios de bienes y servicios de una economia. Considera
una pérdida del valor de dinero ya que se requiere una cantidad de dinero mayor para la

adquisicion de la misma cantidad del producto (Legna & Gonzalez, 2010, pag. 137).

La inflacién se produce cuando existe una variacion de los precios de los productos y
servicios de un pais a causa de diversos factores que se generan en un territorio, estos

resultados se presentan de forma anual y mensual.

Para conocer la inflacion del Ecuador en la tabla 1 se muestra el indice de la inflacion, la
inflacion mensual, la inflacion anual asi como la inflacién acumulada en el periodo

comprendido entre junio de 2014 hasta junio de 2015.

Tabla 1.

Inflacion mensual, anual y acumulada junio 2014-2015

Inflacién Inflacién  Inflacién

Mes indice

Mensual Anual Acumulada
jun-14 98,93 0,10% 3,67% 1,90%
jul-14 99,33 0,40% a411% 2,31%
ago-14 99,53 0,21% 4,15% 2,52%
sep-14 100,14 0,61% 419% 3,15%
oct-14 100,35 0,20% 3,98% 3,36%
nov-14 100,53 0,18% 3,76% 3,55%
dic-14 100,64 011% 3,67% 3,67%
ene-15 101,24  0,59% 3,53% 0,59%
feb-15 101,86 0,61% 4,05% 1,21%
mar-15 102,28 0,41 % 3,76% 1,63%
abr-15 103,14 0,84% 4,32% 2,48%
may-15 103,32 0,18% 4,55% 2,66%
jun-s 103,74 0,41% 4,87% 3,08%

Fuente: Instituto Nacional de Estadisticas y Censos

Como se puede observar en la tabla la inflacién mensual a junio de 2014 fue de 0,10% y
para junio de 2015 se incremento a 0,41%; esto afecta a la inflacion anual que en junio de
2014 registré una inflacién de 3,67% y para el 2015 del mismo mes fue de 4,87%, esto

quiere decir que los precios de los productos se incrementaron.



La inflacion dentro del sector industrial hace que los precios de los productos que se estan
fabricando tengan una variacion, esto se inicia con la compra de materia prima que utilizan
para la trasformacion de productos, lo que quiere decir que el producto final también

tendra un costo mas alto, por ende el precio de venta.

De acuerdo con esta informacion obtenida, para la empresa se constituye una amenaza ya
que se observa incrementos en la inflacion mensual y anual durante el afio analizado por lo
tanto el precio de los productos e insumos se incrementan, esto tiene un impacto negativo

hacia los clientes.

1.1.2.3 Tasadeinterés

La tasa de interés es el valor porcentual que se aplica a un valor monetario llamado capital
y es la cantidad que se debe cobrar o pagar por solicitar dinero o entregar a una persona o

empresa (Ortiz, 2007, pag. 45).

Es decir, las tasas de interés son aquellas que se fijan para el otorgamiento de créditos y
obtener un beneficio por parte de quien presta el dinero, estas tasas de interés se clasifican

en tasas activas y tasa pasiva.

Tasa Activa

La tasa activa es el porcentaje con el que trabaja las instituciones financieras para otorgar
un crédito, este valor representa los intereses que se convierten en un ingreso para las
empresas. A continuacion se muestra la tabla 2 con las tasas de interés fijadas por el Banco

Central del Ecuador desde enero de 2014 hasta agosto de 2015.



Tabla 2.

Tasa de interés activa

FECHA VALOR
Agosto-31-2015 8.06 %
Julio-31-2015 8.54 %
Junio-30-2015 8.70 %
Mayo-31-2015 8.45 %
Abril-30-2015 8.09 %
Marzo-31-2015 7.31 %
Febrero-28-2015 7.41 %
Enero-31-2015 7.84 %
Diciembre-31-2014 8.19 %
Noviembre-30-2014 8.13 %
Octubre-31-2014 8.34 %
Septiembre-30-2014 7.86 %
Agosto-31-2014 8.16 %
Julio-30-2014 8.21 %
Junio-30-2014 8.19 %
Mayo-31-2014 7.64 %
Abril-30-2014 8.17 %
Marzo-31-2014 8.17 %
Febrero-28-2014 8.17 %
Enero-31-2014 8.17 %

Fuente: Banco Central del Ecuador

De acuerdo al Banco Central que es el responsable de establecer las tasas referenciales
registrd una tasa de interés activa de 8,17% en enero de 2014 que se mantuvo hasta abril
del mismo afo, para los siguientes meses el porcentaje tuvo variaciones donde se puede
observar disminuciones e incrementos del valor porcentual hasta llegar a 8,06% en agosto

del ano 2015.

Para que el sector industrial pueda crecer muchas veces acude al financiamiento externo y
contraec deudas con instituciones financieras y para ello tienen que pagar intereses de
acuerdo a las tasas establecidas. Igualmente cuando no se tiene dinero para cubrir el valor
de la produccion, pago de nomina, compra de materia prima, entre otros consideran la

solicitud de un crédito.

Tasa Pasiva

La tasa pasiva es el valor porcentual que ofertan las instituciones financieras por invertir en

la empresa.

Las tasas de interés pasivas mensuales establecidas por el Banco Central del Ecuador desde

enero de 2014 hasta agosto de 2015 se detallan en la siguiente tabla:
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Tabla 3.

Tasa de interés pasiva
FECHA VALOR
Agosto-31-2015 5.55 %
Julio-31-2015 5.54 %
Junio-30-2015 5.48 %
Mayo-31-2015 5.51 %
Abril-30-2015 5.39 %
Marzo-31-2015 5.31 %
Febrero-28-2015 5.32 %
Enero-31-2015 5.22 %
Diciembre-31-2014 5.18 %
Noviembre-30-2014 5.07 %
Octubre-31-2014 5.08 %
Septiembre-30-2014 4.98 %
Agosto-31-2014 5.14 %
Julio-30-2014 4.98 %
Junio-30-2014 5.19 %
Mayo-31-2014 5.11 %
Abril-30-2014 4.53 %
Marzo-31-2014 4.53 %
Febrero-28-2014 4.53 %
Enero-31-2014 4.53 %

Fuente: Banco Central del Ecuador

La tasa pasiva registrada en enero de 2014 fue de 4,53% que igualmente se mantuvo
estable hasta abril del mismo afio, pero a partir de mayo su valor porcentual fue
incrementando hasta llegar a 5,55% en agosto de 2015. Igualmente se puede notar que las
tasas pasivas son inferiores a las tasas activas, es decir una institucion financiera obtiene

mas beneficios por otorgar un crédito que un cliente por invertir en la institucion.

Las empresas industriales en ocasiones, no todo el capital que manejan lo invierten en la
actividad productiva sino que lo ahorran en una institucion bancaria de su preferencia o la
colocan en polizas para poder beneficiarse de las tasas de interés pasivas, sin embargo esto
no es utilizado con frecuencia por las empresas puesto que para poder crecer necesitan

invertir capital.

Las tasas de interés a pesar de que existen variaciones se constituyen una oportunidad para
la empresa ya que pueden solicitar un crédito para nuevas inversiones, adquisicion de

mercaderia o una nueva sucursal.
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1.1.3 Factor social

Los factores sociales recogen el conjunto de variables de la naturaleza que afectan a las
empresas de un pais, estos factores incluyen corte demografico, evolucion de la poblacion,

tasa de natalidad, entre otros (Iborra, Dasi, Dolz, & Ferrer, 2006, pag. 97)

El factor social estd relacionado con las personas ya que act@ia dentro de la sociedad y
afecta actitudes, intereses y opiniones, de estos factores también depende el desarrollo en
que se encuentra el pais. Este factor sera analizado ya que la empresa mantiene relaciones

directas con el consumidor, es decir con la sociedad.

Uno de los factores sociales dentro del pais es la pobreza por falta de recursos necesarios
para cubrir las necesidades bésicas o por los bajos ingresos que perciben y no les alcanza

para cubrir los gastos.

Actualmente el nivel de pobreza ha disminuido, esto se da porque se refleja el crecimiento
econdmico que ha tenido el pais en donde los principales responsables son las industrias
que han incrementado su produccion y han necesitado de personal para el cumplimiento de

los procesos que se requieren.

Igualmente, si la pobreza tuvo una disminucion, quiere decir que los ingresos de dichas

personas estan mejorando, por lo tanto tienen més capacidad de compra.

Por otra parte, otro factor social es el desempleo, este influye directamente en la economia
de un pais, cuando es alto se considera una amenaza para el sector pero si es bajo como en
este caso se convierte en una oportunidad, puesto que a las personas les permite generar
ingresos e invertirlos especialmente en la construccion de una necesidad basica como es la
vivienda a su vez al mercado ferretero, asimismo entre mas ingresos mas serd la capacidad

de consumo.

El crecimiento de la industria tiene que ver con que el nivel de desempleo y pobreza haya

disminuido, porque se constituyd una fuente generadora de empleo y dentro de los
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procesos utilizan abrasivos para que el producto que se esté fabricando tenga acabados de

calidad y puede tener aceptacion en el mercado.

1.1.4 Factor tecnoldgico

El entorno ecoldgico se relaciona con la tecnologia y el conocimiento que se necesita para
la manipulacién correcta de los equipos que se manejan dentro de una industria de
trasformacion de materia prima a productos terminados. La tecnologia esta dada no solo en
los productos sino que también en los procesos y en el manejo de la informacion

(Krajewski, 2000, pag. 97).

El factor tecnologico es importante dentro de todas las empresas especialmente en las
empresas del sector industrial puesto que se utiliza para la trasformacion a productos
terminados, para mejorar los procesos, la calidad, reducir tiempo, su analisis permite

definir si se requiere de cambios tecnologicos o es posible mantener los actuales.

Con los avances tecnologicos es posible mejorar los procesos dentro de una empresa,
contar con maquinaria y equipos especializados que faciliten y ahorren tiempo en las
actividades operativas y generar una mayor rentabilidad. En la fabricacion de bandas de
lija se utiliza maquinaria como cortadoras de bandas de lija en cintas grandes o cintas
pequefias, cintas a lo largo, pensadoras hidraulicas, prensadoras de bandas largas, entre

otras.

Para la administraciéon también es buena y util la tecnologia puesto que se puede
sistematizar la informacidn, actualizarla diariamente, mantener stocks, aprovechar al

maximo los recursos y poder tomar decisiones oportunas.

En el pais la tecnologia que se produce es escaza ya que no se cuenta con inversion en
proyectos, es por ello que muchas empresas se ven en la necesidad de importar, tal es el
caso de la empresa Representaciones Acaza importa productos del sector industrial y

construccion para poder ofertarlos.
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El factor tecnologico para la empresa representa una oportunidad puesto que se puede
trabajar con nuevas maquinarias que permitan mejorar los procesos productivos, ahorrando
tiempo, costos y sobre todo obtener un producto final con valor agregado, igualmente
importar productos actualizados con nuevos disefios que atraigan a las personas y asegure

la venta de los mismos.

1.2 Analisis situacional de la empresa

El andlisis interno de una empresa estd compuesta de todos los aspectos del
funcionamiento interno que ayudan a determinar los objetivos del analisis, conocer la

situacion actual y los detalles de una empresa especifica (Rojas & Bertran, 2010, pag. 45).

A través del analisis interno de la empresa se puede encontrar errores de las actividades
que se estan desarrollando en todas las areas de la empresa a nivel general, estos puede ser
debilidades, pero a la vez se puede encontrar aspectos positivos que se consideran una

fortaleza que se debe mantener.

A continuacion se presenta informacion de la empresa para su respectivo analisis:

1.2.1.1 Laempresa

Representaciones ACAZA S.A., es una empresa legalmente constituida en la notaria
vigésima del cantdon Quito por el notario Dr. Guillermo Buendia Endara, el 29 de junio de
1965, con un capital suscrito de S./ 4.800.000,00 sucres con un nimero total de acciones de
4.800, que son las aportaciones de 5 accionistas, siendo Alfredo Caza el accionista
mayoritario. El valor del inventario de muebles y enseres, equipos de oficina y vehiculos
que aporta el accionista mayoritario para la constitucion de la empresa asciende a S./

4.792.000,00 (Buendia, 1965).

La empresa tiene en el mercado 50 afnos enfocados al mercado ferretero, industrial, asi

como de la construccion, es representante para el pais de las siguientes marcas:
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e FANDELI
e DUCASSE
e PFERD

e LUCAZ

e NORTHWEST
e VOLCAN INDUSTRIAL

e HELA
e SCANAVINI
e TRYTECH

Representaciones Acaza S.A. es la representante para todo el Ecuador de la marca Fandeli,
que es una marca Mexicana. Ademas la empresa tiene una planta que utiliza para la
fabricacion de bandas de lija, con el proposito de ofertar mas variedad de productos y

satisfacer a los clientes.

La empresa utiliza como eslogan: En abrasivos...es la marca!

1.2.1.2 Ubicacion

La empresa estd ubicada en la ciudad de Quito, Av. América N33-62 y Rumipamba que es

la matriz.
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Figura 2. Matriz Quito
Fuente: Representaciones ACAZA S.A.

Posee dos sucursales en Guayaquil, cuya direccion es Alejo Lascano 1202 y Av. del
Ejército, asi como también en Cuenca en el sector La Catolica, calles Arzobispo Serrano
Abad 2-28 y Antonio Machado. La matriz y las sucursales permiten que se distribuya los

productos a nivel nacional.

Figura 3. Sucursal Guayaquil
Fuente: Representaciones ACAZA S.A.
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Figura 4. Sucursal Cuenca
Fuente: Representaciones ACAZA S.A.

1.2.1.3 Clientes

Los clientes son las personas que adquieren productos y servicios y buscan satisfacer sus
necesidades y por el contrario entregan un pago (Camacaro, 2008, pag. 14).
Las personas que con frecuencia o en ocasiones consumen productos o servicios de una

empresa especifica se convierten en clientes.

Los clientes de Representaciones Acaza S.A. son empresas del sector maderero, industrial,
metalmecanica, asi como del sector artesanal y personas en general que requieren de los
productos que la empresa ofrece. De acuerdo al lugar, donde se registra mayor demanda es

en las provincias: Pichincha, Guayas y Azuay.
Los principales clientes de la empresa por cada sector hasta septiembre del 2015 son:

e Sector metalmecanico
El sector metalmecanico tiene una demanda fuerte en cuanto a abrasivos, puesto que para
trasformar el hierro o acero a un producto se requiere que dicho producto tenga un proceso
de lijado y pulido es por eso que tres empresas han realizado compras superiores a los USD

50.000,00, como se detalla a continuacion.

Metaltronic
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Es una empresa que tiene por objeto social la fabricacion de productos metalicos, partes y

piezas, maquinaria y equipos, ubicada en la parroquia Cotocollao en Quito.

Las compras que realizd a la empresa Representaciones Acaza S.A. fueron de USD

52.423,25.

UMCO

UMCO se dedica a la produccion de ollas de presion, pailas, bidones, ollas de aluminio,

como en sartenes con antiadherente, ubicada al sur de la ciudad de Quito.

El valor de la mercaderia vendida a esta empresa fue de USD 56.932,13.

CONDUIT

Es una empresa dedicada a la fabricacion produccion y comercializacion de tuberias y en

general de hierro, ubicada en el sur de la ciudad de Quito.
Las ventas realizadas a esta empresa ascienden a USD 52.952,20.

e Sector maderero
El sector maderero igualmente demanda abrasivos para utilizarlos desde el primer proceso
de tratamiento de la madera, el conformado y por tltimo el proceso de acabado y pulido de
todos los muebles, dentro de este sector se tiene a dos empresas para cada una se registra
una venta superior a USD 40.000,00.

COLINEAL

Es una compafiia de responsabilidad limitada que se dedica a la fabricacion de diferentes

tipos de muebles tal como dormitorios, comedores, salas y accesorios y su distribucion.
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Las ventas contraidas con esta empresa tienen un valor de USD 48.657,23.

EDIMCA

Es una empresa que provee soluciones en madera y complementos para la industria del

mueble, la construccion y decoracion, ubicada en Quito.

Las ventas realizadas a Edimca ascienden a USD 45.623,41.

1.2.1.4 Proveedores

Los proveedores son las personas o empresas que mantienen relaciones comerciales con

otras empresas para entregar mercaderia puede ser a crédito o de contado. (Lara, 2012,

pag. 45)

Los proveedores dentro de una empresa son quienes se encargan de abastecer de materias

primas o productos terminados para la distribucion de los mismos.

El principal proveedores es la empresa Fandeli de México es el unico productor de

abrasivos revestidos en México

e FANDELI es una empresa Mexicana que tiene gran aceptacion en el Ecuador por la
calidad y variedad de los productos para el sector industrial y artesanal y que
dentro del territorio nacional es distribuida por Representaciones Acaza S.A, esta
empresa es considerada como la proveedora principal.

e Den Braven es una empresa fabricante de productos para sellado y pegado.

e Ducase, distribuye productos para closets.

e Pferd, que producen discos de corte.
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e Northwest distribuye discos diamantes y brocas de titanium.

e Hela, distribuye productos para limpieza.

1.2.1.5 Competencia

La competencia son todas las empresas que venden un producto o servicio homogéneo o

similar, es decir que se enfocan a un mismo mercado. (Dichiara, 2005, pag. 20)

La competencia permite a la empresa buscar estrategias de crecimiento, se plantea metas y

objetivos de cumplimiento con el proposito de ganar el mercado y mantenerse competitiva.

Dentro del Ecuador no existen empresas que fabriquen estos productos que son las bandas
de lija, sin embargo se importa productos de otras marcas que se consideras competidores

para la empresa, estas son:

e 3M

e NORTHON

e ABRACOL

e VSM

e SIA

e KLIMSPORT
o AA.

1.2.1.6 Productos

La empresa ofrece una variedad de productos para el sector industrial, ferretero y de
construccidn, a continuacion se lista los principales productos que mantiene en stock la
empresa. A continuacién se muestra una tabla de los productos que mantiene en stock la

empresa Representaciones Acaza S.A. clasificados por marca y tipo de producto.



Tabla 4.

Productos de la empresa
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Marca

Tipo de Producto

Producto

Fandeli

Hojas

De Agua
De Tela
Estereato

Discos

De contacto
De fibra vulcanizada
De cambio rapido

Rollos

Comerciales
Industriales
Adhesivos
De teneria

Especialidades

Ruedas Flap

Rehiletes

Tiras Bondo

Tira Antiderrapante
Rollo Antiderrapante
Lija Esponja

Discos Supreme Foam
Rollo plomero

Bandas

Para acero inoxidable
Para industria metalurgica
De alta durabilidad

Fibra

Almohadillas

Lana Abrasiva

Disco acondicionador contacto
Disco de pulido

Linea automotriz

Pulimento

Borla de doble cara
Abrillantador
Esponja

Cera liquida
Microfibra

Accesorios

Respaldos de fibras o fendlicos
Respaldos para discos compactos
Respaldo para cambio rapido
Respaldos para acondicionadores
Garlopa para tiras bondo

Mini tambor para acabado

Den
Braven

Siliconas

Sellantes hibridos

Sellantes acrilicos

Sellantes Pu

Sellantes de anclaje

Espumas

Ducase

Mobile

Sistemas para closets
Sistemas para muebles
Sistemas para cajones
Rieles y accesorios

Segmenta

Sistemas convencional
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Sistema plegable
Sistemas Twin
Rieles y accesorios
Heavy Duty Sistemas de carros
Rieles y accesorios

Para organizar
Pferd Discos de corte

Discos de desbaste

Discos flap

Discos de diamante

Limas rotativas

Gratas
Herramientas para
acabado

Cepillo manual
Flex

Sistema combilclik
Northwest Discos diamantados
Brocas titanium
Hela Copas
Cepillos
Fuente: (Representaciones Acaza S.A., 2015)

1.2.1.7 Direccionamiento estratégico

El direccionamiento estratégico integra la mision, vision de la empresa, objetivos, politicas
posibles de cumplir y que sirvan para crecer, generar rentabilidad y tener la capacidad de

permanecer en el mercado al cual esta dirigido (Amaya, 2005, pag. 50).

El direccionamiento de la empresa se considera el camino a seguir, puesto que es una
planificacion alentadora para conseguir el mejoramiento y desarrollo y para cumplir eso es
necesario no solo planificar sino también enfocar todas las actividades a dicha

planificacion y trabajar sobre ello.

e Mision

La misién de una empresa es el conjunto de creencias de lo que debe ser la empresa, cual
es el mercado al cual estd dirigido, cuales son los valores y creencias con respecto a los

consumidores, proveedores y distribuidores (Grande, 2005, pag. 65).
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La mision es la razon de ser de la empresa, expresa todo lo que es la empresa y sirve para
que tanto los clientes internos que son los trabajadores y los clientes externos que se

consideran a los clientes conozcan coémo estd compuesta la empresa y la puedan identificar.

La mision de la empresa es:

“Comercializar a nivel nacional productos abrasivos, herramientas e insumos para el sector
industrial, ferretero y de la construccion, cumpliendo con estandares de calidad y
responsabilidad, atencion personalizada y de valores, que satisfagan a plenitud las
necesidades del cliente a través de un amplio canal de distribucion, contribuyendo con el

desarrollo de la empresa y de su potencial humano™. (Representaciones Acaza S.A., 2015)

e Vision

La vision es lo que la empresa quiere llegar a ser en los proximos afios, es un objetivo
ambicioso no necesariamente cuantificable, debe involucrar y movilizar al cuerpo social

de la institucion (Granjo, 2008, pag. 8).

La vision es a donde se quiere llegar, especificar claramente como debe ser la empresa en
un tiempo determinado, esto servira para establecer estrategias y metas de cumplimiento

para que al finalizar el periodo establecido se pueda lograr efectividad.

“Expandir y mantener una sélida red de comercializacion de nuestros productos, la misma
que genere confianza y diferenciacion empresarial en calidad, servicio y garantia,
permitiendo alcanzar un posicionamiento mediante trabajo en equipo y seriedad”.

(Representaciones Acaza S.A., 2015)

e Objetivos

Los objetivos son situaciones que una empresa se plantea con el fin de alcanzarlos en un

tiempo especifico, a través de uso de los recursos necesarios que se disponen dentro de la

institucion, estos objetivos ser claros, posibles de alcanzar y medibles.
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Los objetivos de la empresa segiin (Representaciones Acaza S.A., 2015) son:

Ofertar y cubrir la demanda local de abrasivos y productos relacionados al

sector, complementado con un servicio de calidad.

e Ampliar la empresa a través de la creacion de nuevos procesos productivos
para la oferta de tipos de banda tomando en cuenta la optimizacién de

récursos.

e Mejorar los procesos para obtener la certificacion ISO 9001 — 2000 en los

procesos productivos de bandas de lija.

e Mantener las relaciones comerciales con la empresa Mexicana Fandeli para

que siga con la provision de abrasivos.

e Estructura organizacional

La estructura organizacional muestra los niveles jerarquicos de una empresa para que tenga
una facil comprension y una representacion correcta de como esta organizada la institucion

(Hernéndez, 2007, pag. 87).
Una vez que se tenga la estructura organizacional es posible que se definan las funciones
de cada departamento o unidad, esto se debe realizar en funcion del organigrama, las

necesidades de la empresa y la actividad a la que se dedica.

La estructura organizacional establecida por la empresa se muestra a continuacion:
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Figura 5. Organigrama de la empresa
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1.3 FODA

El FODA esta compuesto por las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas que se
presentan dentro de la empresa y que se identifican luego de una evaluacion interna y

externa (Zabala Salazar, 2005, pag. 36).

Para poder identificar el FODA es necesario el andlisis de la informacion que se recopilo y
poder clasificar que corresponde si es positivo o negativo para la empresa. A continuacion

se muestra la matriz FODA una vez realizado el analisis interno y externo:

Tabla 5.
Analisis FODA

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES

Ser la Unica empresa representante de la
marca Fandeli en el Ecuador.

Posee gran variedad de productos para
el sector industrial y de construccion de
marcas reconocidas.

Confianza de los clientes en los
productos.

Buena relacion con los proveedores.
Ubicacién de la empresa en zonas
estratégicas.

Pocas empresas que se dedican a la

produccion de bandas de lija.

El sector de construccion e industria
estan en crecimiento.

Disminucion del desempleo y pobreza,
lo que genera mayor ingreso a la
poblacioén y mas capacidad de compra.
Desarrollo tecnoldgico que permita

mejorar los procesos productivos.

Posibilidad de solicitar créditos.

DEBILIDADES

AMENAZAS

No aplican procesos de produccion
estandarizados para reducir el volumen
de desperdicios.

Mala comunicacion interna.

No mantienen un stock adecuado.

Falta de capacitacion al personal y

politicas de incentivos.

Politicas arancelarias

Incrementos altos de la tasa de
inflacion.

Politicas nuevas por parte del gobierno.
Apertura de nuevos locales comerciales

con productos similares.
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De acuerdo al FODA se ha establecido como principales fortalezas con las que cuenta la
empresa, en primer lugar que es la inica empresa representante de la marca Fandeli a nivel
de Ecuador y mantiene estrechas relaciones y buenas con otras empresas proveedoras, es
por eso que también posee gran variedad de productos para el sector industrial y genera
confianza en los clientes por la calidad de los productos, igualmente la empresa esta
ubicada en zonas estratégicas y en las principales ciudades del Ecuador, permitiéndole asi
distribuir el producto en todo el territorio nacional y por tltimo dentro del mercado existe
una limitada competencia puesto que existen pocas empresas que se dedican a la

produccién de bandas de lija.

Como debilidades se encontré que la empresa no aplica procesos de produccion
estandarizados que permitan reducir el volumen de desperdicios, lo que representa un
gasto, igualmente la comunicacion a nivel interno es mala y es por eso que en el inventario
de productos no se mantiene un stock adecuado, por otra parte hace falta un plan de
capacitacion al personal y un programa de incentivos que pueda beneficiar tanto a los

trabajadores como a la empresa.

En cuanto a las oportunidades se determind que el sector de construccidon estd en
crecimiento, esto representa un incremento en ventas, ademas con la disminucién del
desempleo y la pobreza quiere decir que la economia se mejora puesto que la capacidad
adquisitiva de las personas incrementa y por lo tanto tiene mas capacidad de compra y la
posibilidad de cumplir con una necesidad basica que es la construccion de una vivienda, de
igual manera el desarrollo de la tecnologia se puede adquirir méquinas mas actualizadas
para los procesos productivos y también tener la posibilidad de solicitar créditos en las

instituciones financieras para invertir en la empresa.

La amenazas encontradas son las politicas arancelarias puesto que la empresa al importar
los productos debe pagar mas aranceles, el incremento de la tasa de inflacién hace que los
precios suban, esto produce un efecto negativo en los clientes ya que se veran limitados en
la compra, asimismo las politicas nuevas creadas por el gobierno, y la apertura de nuevos
locales comerciales que vendan productos similares que se convierten en la competencia

directa.
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1.4 Proceso de fabricacion de bandas de lija y especialidades

El proceso de fabricacion de bandas de lija esta dividido en tres fases principales que se

detallas a continuacion:

Medicion

Dentro de la medicion se debe seleccionar en rollo de abrasivo con el cual se va a
trabajar para el corte.

Determinar el largo del abrasivo y la granulacion para definir el corte que puede ser
de 127,247,367, 52” y 81” pulgadas.

Luego se hace la colocacion de las cuchillas de corte en una mesa amplia.

Es importante recalcar que para realizar los cortes se hacen a lo largo de la banda y

no hacia en ancho.

Pegado

Inicialmente se prepara el pegamento con el catalizador, este debe ser resistente a
temperaturas altas.

Para el pegado de las bandas se tiene que realizar los cortes de las cintas de forma
paralela.

Se debe lijar la superficie en donde se va a cubrir con pegamento para que tenga un
mejor agarre de la cinta con la lija.

Se procede al prensado térmico que permite fijar la cinta a la banda.

La temperatura utilizada depende del ancho de la banda, cuando la banda es mas

pequeiia, la temperatura es menor.

Terminado

Se debe hacer una limpieza de las bandas de lija, para ello se utiliza neopreno
basado en el proceso de friccion.

Se continuia con los cortes de los sobrantes de cinta que se utilizaron para pegar las
bandas.

Realizar el embalaje con plasticos o cartones.

El nimero maximo de bandas en cada paquete es de 20 sin importar su tamafio.
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1.5 Situacion actual del proceso de procesamiento de los desperdicios

Los desperdicios de lija se producen desde el primer proceso de fabricacion en donde se
hace la medicién y el corte de las bandas de lija y posteriormente en el terminado que a

pesar de querer reducir los desperdicios no ha sido posible disminuir la cantidad.

Los desperdicios de lija no tienen ningun tratamiento de reutilizacion porque FANDELI
tiene certificacion ISO 9001:2001 el cual exige que el producto sea de calidad y se deba

cumplir con estdndares internacionales de mercado.



2 MARCO TEORICO

Para este capitulo relacionado con el Marco Tedrico se detalla los conceptos de los
términos utilizados en la fabricacion de las bandas de lija, como los abrasivos, la
constitucion de los abrasivos, se detallan seis tipos de abrasivos que se pueden utilizar para
la fabricacion del producto con las caracteristicas y la manera de su comportamiento
durante el lijado. Se explica sobre las principales industrias de trasformacion de esta
materia prima a un producto ya terminado, dentro de las industrias de transformacion se
encuentran las de manufactura, metalmecanica, automotriz, maderera, calzado, pléstico,

vidrio, teneria y ceramica, con el uso que da cada industria a esta materia prima.

Ademas se muestra lo que es la calidad explicado por diversos autores con las fases que
tiene la misma como el control de calidad, aseguramiento, calidad total y la excelencia
empresarial al aplicar el modelo de calidad en los productos de fabricacion y los procesos
que se emplea para el mismo. De la misma manera denota las tres diferentes normas como
ANSI, FEPA y OSA, que se deben emplear para utilizar los abrasivos y su respectivo
proceso para obtener el producto terminado. Finalmente se explica los procesos de
produccion mediante los factores, acciones y resultados, que se entrelaza con la mejora de

Procesos.

Objetivo: Conocer detalladamente los términos que se emplean en la utilizacion de
abrasivos, transformacién en productos nuevos con las normas de calidad.
Se establece un indicador de medicion que el nivel de conocimiento sobre abrasivos, la

calidad y normas que se emplean para mejorar los procesos.

2.1 Abrasivos

Los abrasivos son sustancias que actiian sobre otros materiales para cumplir distintas
funciones que pueden ser triturar, moler, cortar pulir. Su consistencia es dura y son
utilizados en actividades industriales y artesanales. Este proceso se utiliza para terminar la

superficie o bien para mejorar su acabado.

29
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Los abrasivos se producen con tres materias primas basicas: granos abrasivos, adhesivos y
dorsos de papel o tela. “El abrasivo se aplica por medios electrostaticos de forma que
maximiza su agresividad y distribucion homogénea, resultando un elevado nivel de corte
para operaciones de desbaste y acabado de materiales como metal, madera, vidrio, plastico

y hule, entre otros”. (Fandeli, 2015)

La existencia de los abrasivos tiene su origen cuando los hombres rozaban piedras contra
otras piedras con presion para darles forma y asi crear sus herramientas y armas. Mas
adelante comenzaron a usar pedazos de cuero flexible y arena para lijar sus instrumentos.
Fueron los artesanos los primeros que intentaron pegar granos de materiales abrasivos
sobre superficies flexibles que les permitan tener un mejor manejo de estos. Hacia finales
del siglo XV se empezaron a recubrir soportes de papel con vidrio triturado. La evolucion
de estos fue muy lenta, apenas a finales del siglo XIX y principios del XX se consiguid
algunos avances con el descubrimiento del Carburo de Silicio y del Oxido de Aluminio.
Con el auge de la etapa industrial los esmeriles de vidrio, arena y piedra carecian de

precision y ya no satisfacian las necesidades de una industria en constante crecimiento.

“En 1820, el aleman Friedrich Mohs, public6 una escala de durezas de los minerales que
hoy se conoce como “Escala Mohs” En 1873, Swen Pulson consiguio hacer una muela de
esmeril extrafuerte, utilizando arcilla de alfarero y un horno de fragua. Pulson logro
fabricar la muela en su tercer intento. Este hecho marco el final de los productos abrasivos
de silicatos sellados con pegamento, dando lugar al nacimiento de las muelas vitrificadas.
Poco antes del comienzo del siglo XX, cuando cayeron las demandas industriales de
esmeriles abrasivos naturales a base de corindon y granate, el inventor estadounidense
Edward G. Acheson descubrié un método de fabricacion con carburo de silicio en hornos
eléctricos, y los cientificos de la Electro Chemical Company comenzaron a desarrollarlo.
En 1955, la General Electric Company logré la fabricacion de diamantes sintéticos”.
(ANFA, 2015)

Los abrasivos tienen distintas presentaciones: polvo, liquido, mixtos, aglutinados con
productos de resinas sintéticas, aleaciones metalicas y montadas en soportes rigidos,
flexibles, giratorios y oscilantes. Son considerados casi indispensables para la elaboracion

de la mayoria de productos.

2.1.1 Constitucion de un abrasivo
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Los abrasivos estdn compuestos por un soporte mas o menos flexible, en el que se fijan
granos abrasivos con un agente aglomerante. A esto pertenecen bandas abrasivas, hojas,
tiras, discos abrasivos. Existen 4 o 5 componentes que se utilizan en la fabricacion que son

(Gracia, Garcia, Navarro, & Gomez, 2015):

1. Soporte

2. Aglomerante base

3. Grano abrasivo

4. Aglomerante de superficie

5. Opcional: capa adicional de sustancia activa.

Antimbazante  Aglutinarie 2 Aglutnania 1 Nireral Scporte

l

'

Figura 6. Composicion de un abrasivo
Fuente: (Gracia, Garcia, Navarro, & Gomez, 2015, pag. 72)

1. Soporte

El soporte es un el elemento en el que se va a colocar el mineral, existen diferentes tipos
para que se trabaje de acuerdo a la superficie y la dureza del material; los soportes pueden

ser de papel, metalicos, de fibra, de algodon, de tela y algodon.

De igual manera el soporte de papel depende de los gramos para que sean ligeros, flexibles
o resistentes, en cuanto a los soportes de tela tienen una durabilidad mayor a la del papel;
los soportes que tienen combinacién de tela y papel se utiliza para granos abrasivos
gruesos; los soportes de fibra vulcanizada estd compuesto por ldminas de plastico ya
procesadas y papel que permiten mantener resistencia a la temperatura y su uso es en areas

que tengan angulos.
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2. Aglutinante

El aglutinante permite fijar los granos y se debe aplicar en dos capas para evitar el
desprendimiento, la primera capa se debe depositar una cantidad de adhesivo en el soporte
seleccionado para que se fijen los granos y la segunda capa recubre parte del grano para

evitar quien se caiga.
El aglutinante puede ser colas organicas que permite buena flexibilidad y se debe utilizar
en seco, y también las resinas sintéticas permiten resistencia al agua y tienen poco

flexibilidad.

3. El mineral
Los granos de abrasivos se deben seleccionar por la dureza, resistencia al calor durabilidad,
caracteristicas de rotura y la forma de las particulas. Los minerales que se utilizan con
mayor frecuencia son:

e Naturales: Silice, Diamante, Grante y esmeril

e Sintéticos: 6xido de aluminio y carburo de solicio

4. Grado de corte

Este es el que determina el afilado de las aristas del grano para que se pueda lijar sin

problemas.

2.1.2 Tipos de abrasivos

De acuerdo a (Garcia J. , 2010, pag. 90) Existen 6 tipos de granos de abrasivos que se

pueden utilizar:

e Corindon (oxido de aluminio)
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Este se recomienda para productos ferrosos, estd compuesto de 6xido de aluminio y

permiten una mayor adherencia.

e Carburo de silicio

Su fabricacion es a base de arena y carbon y es utilizado para el trabajo con materiales

duros.

e Corindon de zirconio

Este tiene un 25% hasta un 40% de 6xido de zirconio y es extremadamente duro.

e Corindon ceramico

Tiene poder de corte y es uno de los ultimos corindones que existen.

e Granos aglomerados

Es una mezcla de granos abrasivos compuesto de aglomerantes sintéticos y granos de

corindon y permiten una remocion constante.

e Esmeril

El empleo de este tipo es minimo puesto que es una variedad de corindon impura.

A continuacion se detallan algunos de los distintos tipos de abrasivos que existen en la
empresa mexicana Fandeli, experta en la produccion de abrasivos, representada en el pais
por ACAZA. La informacion sobre la caracterizacion de cada uno de estos abrasivos fue

tomada directamente del Catalogo (Fandeli, 2015):

- Carburo de Silicio: es un abrasivo sintético, de color negro brillante. Es el material
mas filoso y duro que se utiliza en los abrasivos revestidos. Se obtiene una remocion de
material rapida y agresiva con excelentes resultados en metales no ferrosos tales como
el aluminio, bronce, magnesio y titanio, ademas de otros materiales como cuero, hule,

vidrio, plasticos, pinturas y esmaltes. El carburo de silicio tiene la caracteristica de
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penetrar y cortar bajo presiones ligeras, produciendo excelentes resultados en el

asentado y acabado final de primarios, lacas automotrices y selladoras. (Fandeli, 2015)

Aliimina Zirconia: Se trata de una mezcla de Oxido de Zirconio y en Oxido de
Aluminio. Se caracteriza por una estructura cristalina, granos robustos y compactos,
alta dureza y agresividad extrema. Cuando se utiliza bajo altas presiones de operacion,
los granos se fracturan, creando nuevos filos. Brinda un desempefio superior en una
amplia variedad de materiales bajo altas presiones. Se recomienda para operaciones de
desbaste pesado en la industria metalmecanica, especialmente en el lijado de acero
inoxidable. Asimismo, se recomienda para el desbaste pesado de acero al carbon,

bronces duros, aleaciones especiales y hierro fundido. (Fandeli, 2015)

Oxido de Aluminio Blanco: Abrasivo sintético de alta dureza, caracterizado por la
larga vida de sus filos de corte. Se recomienda para lijar todo tipo de maderas y para

usos generales. (Fandeli, 2015)

Oxido de Aluminio Premium: Mineral sintético resultante de la fusion de oxido de
aluminio tratado a altas temperaturas, mejorando su dureza y friabilidad. Este proceso
asegura que los filos mantengan su capacidad de corte durante las operaciones,
permitiendo el lijado a bajas temperaturas, lo que resulta en una larga vida util del
producto y costos reducidos. Se utiliza para el desbaste de materiales de alta tenacidad
como el acero al alto carbon y bronces duros. También es muy efectivo para el desbaste
pesado de muchos materiales de baja tenacidad como el hierro gris, acero al bajo

carbon, aluminio, maderas duras y laton. (Fandeli, 2015)

Oxido de Aluminio Café: Se trata de un mineral formado por grandes cristales
piramidales extremadamente duros, disefiados para penetrar los materiales a altas
velocidades sin presentar fracturas excesivas. Es extremadamente funcional en tareas
de desbaste intermedio, aceros suaves para herramientas, bronces y maderas suaves. Es
altamente efectivo para el desbaste pesado de materiales de baja tenacidad. (Fandeli,

2015)
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- Esmeril: El esmeril sintético es un 6xido de aluminio comin mezclado con pequenas

cantidades de o6xido férrico, lo que le proporciona una alta durabilidad. El Esmeril se

recomienda para el lijado manual de metales ferrosos y no ferrosos. (Fandeli, 2015)

- Ceramico: Este abrasivo de alto rendimiento ofrece excelentes resultados en tareas de

desbaste para aplicaciones metalmecanicas. Es efectivo en acero inoxidable, aleaciones

especiales, titanio y aceros endurecidos de alta tenacidad. Ofrece un desbaste mas alto

que los productos de 6xido de aluminio estdndar. Los productos Ceramicos requieren

de presiones altas para obtener resultados excelentes. (Fandeli, 2015)

A continuacidn se muestra las caracteristicas de los granos abrasivos y el comportamiento

durante el ligado o desgaste del mismo.

b i it e b
npartan nio d

Carburc de
Silicia (SiC)

Corindén
(bxido de
aluminio)

Oxido de
zZirconio

Oxide
ceramico

Muy duro /
menos tenaz

Duro / tenaz

Duro / muy
tenaz

Dura /' muy
tenaz

Cristalino

Cristaling, irreqular

Cristalino, regular

Microcristalino

Muy afilado, muy fragil, microdesgaste

‘ ‘\ P. |‘

Granos cunsiformes y en blogue, macrodesgasts
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Granos cuneiformes, en blogue y con forma de gota /
microdasgsate, autoafilantes

Granos muy afilados y picudos / microdesgaste, autoafilantes
- C
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Figura 7. Caracteristicas de los granos abrasivos y su comportamiento durante el lijado
Fuente: (Gracia, Garcia, Navarro, & Gomez, 2015, pag. 3)

2.1.3 Industrias de transformacion

La industria es la encargada de transformar la materia prima en productos terminados y

para ello utiliza, maquinaria, equipos, insumos y con la ayuda de los trabajadores pueden

obtener el producto final.
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Dentro de las industrias como ya se dijo utilizan varios insumos, los cuales les permiten
dar acabados al producto que estan fabricando, uno de ellos son los abrasivos es por eso

que se va analizar el uso de cada uno en las diferentes industrias.

A continuacién se describe las diferentes industrias existentes y su uso en de abrasivos en

cada una.

2.1.3.1 La manufactura

Dentro de la manufactura se utiliza mas al talento humano que a las méquinas o su
manipulacion de las mismas dentro de los procesos productivos. Muchos de los productos

se requieren la fabricacion por procesos.

2.1.3.2 Industria Automotriz

La industria automotriz hace uso de los abrasivos a través de las diferentes bandas de lija
en la fabricacién y ensamblaje de vehiculos o su reparacion. Las bandas de lija son muy
utilizadas en todos los procesos de afinado y detallado de armadoras o para la preparacion

de superficies que posteriormente se van a pintar.

2.1.3.3 Industria metalmecanica
Esta industria se dedica cambiar piezas brutas en piezas acabadas, cambiando propiedades
y formas, el uso de los abrasivos es muy importante para que la pieza quede mas uniforme,
para ello se hace uso de lijas de acero en grano ceramico.

2.1.3.4 Industria maderera

El uso de abrasivos es muy importante para los acabados de las maderas como marcos,
puertas y demas muebles que requieren estar pulidos para que tengan una textura uniforme

y puedan ser pintados.
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2.1.3.5 Industria del calzado

La industria de calzado también hace uso de bandas de lija en la que se emplean dentro del
proceso de pegado permitiendo tener una superficie que permita una mejor adherencia de

la planta con el armazon, igualmente se utiliza en el proceso de acabado, corte y disefio.

2.1.3.6 Industria deteneria

Los abrasivos son muy utilizados en los acabados para fabricar pieles para carteras, bolsos

y confeccion de ropa.

2.1.3.7 Industria de pléastico

La industria de plastico dentro del pais tiene un gran crecimiento debido a nuevos
productos que se elaboran ya que varios productos que se fabricaban a base de madera se

han remplazado con el uso de plastico.

El uso de abrasivos en esta industria es indispensable para los acabados y evitar que sean
causantes de cortaduras por fallas, también se utiliza en procesos de afinado, pulido y

detallando en todos los tipos de plasticos.

2.1.3.8 Industriadevidrio

El vidrio requiere de acabados excelentes y para ello se utiliza abrasivos para el desbaste,

el biselado de vidrios, en los espejos, cristales, ventanas, etc.

2.1.3.9 Industria de ceramica

La ceramica es muy utilizada por los escultores a la par hacen uso de los abrasivos puesto
que requieren disefiar y moldear uniformemente evitando imperfecciones; de la misma
manera para adecuar las superficies donde se van a colocar baterias sanitarias, lavamanos,

lavaplatos.
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2.2 Calidad

La calidad de un producto se mide por la capacidad de cumplir con todas las funciones que

ofrece.

El concepto de calidad ha sufrido algunos cambios a lo largo de la historia:

Asi, D. Crosby, asocia la calidad con el cumplimiento de los requerimientos, haciendo
referencia mas al control de calidad, que al concepto de calidad, sugiriendo que se debe

hacer una inspeccion de las caracteristicas de los productos.

J. Juran plantea que la calidad del producto o servicio se relaciona con la adaptacion de

este para cumplir con la satisfaccion de las necesidades del cliente.

A. Feigenbaum relaciona la calidad con las expectativas del cliente, aqui es realmente

importante lo que el cliente piense sobre el producto.

Actualmente, la calidad es entendida como el grado en que un producto abrasivo cumple

con expectativas o necesidades por medio de las caracteristicas unicas que posee.

En una empresa que oferta productos abrasivos, la calidad debe tomar igual importancia
que la rentabilidad. Si una organizacion no se interesa en la satisfaccion total de sus
clientes no lograra colocarse en un puesto competitivo a nivel de mercado. La busqueda de

la calidad inevitablemente esté ligado a elevar los niveles de productividad.

Frederick W. Taylor, conocido como el padre del Taylorismo (1856-1915) inici6 los
primeros acercamientos a métodos que permitan mejorar la eficacia de la produccion,
consideraba que los trabajadores eran maquinas con manos. Hoy en dia estas ideas son
obsoletas, sin embargo es necesario nombrarlas como referente de la evolucion der término

calidad (Maldonado, 2015).

En el afio de 1931 Walter E. Shewart, da a conocer su trabajo Economia y Control de

Calidad en la Produccion, en el que plantea el uso de la estadistica para realizar un control
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de calidad adecuado. Shewart, Deming y Juran son los precursores de lo que hoy se conoce

como: Gestion de Calidad Moderna (Cuatrecasas, 2000).

Es a partir de los afios 70 que las empresas empiezan a visualizar la verdadera importancia
de ofrecer productos de calidad a precios competitivos. Es a partir de este momento que
surgen las primera normas que van a regular la gestion de la calidad. Las normas ISO 9000
son de cumplimiento obligatorio en varios sectores industriales, el modelo de la Union

Europea EFQM o de excelencia empresarial y el Baldrige de los Estados Unidos.

La calidad en los abrasivos se debe reflejar en el rendimiento que éste tenga y una vida 1til
duradera, que el grano no se desprenda facilmente que permita lograr eficiencia en su uso,
esto dependera de las diferentes presentaciones de abrasivos, conociendo esto se debe
cumplir parametros para que cada tipo de abrasivo tenga la calidad que requiere en funcion

del uso al que esté destinado.

2.2.1 Fases de la Calidad

La gestion de la calidad ha pasado por cuatro fases distintas, las mismas que representan un
paso mas en la evolucion del concepto de calidad de los productos o servicios que las

empresas ofertan.

e Control de Calidad: el control de calidad es lo que se conoce como gestion de la
calidad. La empresa a través de su departamento de control de calidad debe garantizar
que todos los abrasivos estén en perfecto estado, se utilice el grano de abrasivo de
acuerdo al soporte y a fin que se le vaya a dar para que el cliente haga uso de dicho

abrasivo y pueda desempenar su trabajo correctamente.

e Aseguramiento de la calidad: el aseguramiento del cumplimiento de los estdndares de
calidad se da en base a las normas existentes en el mercado para la elaboracion de

productos.

“Las normas ISO 9001, 9002 y 9003, son tres normas especificas que describen los
clementos y requisitos del sistema de calidad de una compaiiia (...) Estas normas
esquematizan y normalizan las forma en que las empresas pueden establecer sistemas de la
calidad eficientes y constituyen la base para obtener un certificado del sistema de la calidad
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emitido por una organizacion aprobada e independiente (organismos certificador),
acreditada por ISO”. (Huss, 1999)

En el caso de los abrasivos para asegurar la calidad se debe cumplir con las normas
ANSI, FEPA y sobre todo con las normas OSA, para que puedan satisfacer las

necesidades de los clientes y su manipulacion sea segura.

Calidad Total: la calidad total se enfoca en cuatro aspectos importantes: calidad del
producto, calidad del servicio, calidad de gestion y calidad de vida. La calidad total
involucra a todos los departamentos de la empresa y a todo el personal que ahi labora
implementando un sistema participativo de gestion. “La Calidad total es una estrategia
que busca garantizar, a largo plazo, la supervivencia, el crecimiento y la rentabilidad de
una organizacion optimizando su competitividad, mediante: el aseguramiento
permanente de la satisfaccion de los clientes y la eliminacion de todo tipo de

desperdicios”. (Garcia R. F., 2010)

La calidad total como bien dice el autor es la combinacion de la calidad de los abrasivos
que se fabriquen, esto involucra a todo el proceso de produccion, la calidad del servicio
se refiere a la forma en cémo se vende dentro de la empresa, si el trabajador es atento
con los clientes e informa del uso que tiene cada abrasivo para que la compra sea mas
efectiva, la calidad de gestion viene a ser la administracion por parte de los directivos y

la calidad de vida de todos los miembros de la empresa y también de los clientes.

Excelencia Empresarial: el modelo de excelencia empresarial esta relacionado con los
modelos Baldrige de los Estados Unidos y el de EFQM de Europa. Es la suma de la

realizacion de actividades sobresalientes al interior de una empresa.

La excelencia se persigue al momento que la empresa cumple con todos los parametros
establecidos para que un producto sea de calidad y satisfaga al cliente, si se cumple por
ejemplo las normas ANSI y las FEPA el producto tendra una valor agregado que el
cliente va a comprobar en el momento que esté¢ usando los abrasivos y compare con

otros que no cumplen con estdndares internacionales.
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2.2.2 Normas de calidad

Existen tres normas distintas para poder medir la calidad y el grosos de los abrasivos:

e Normas ANSI

El Instituto Nacional Estadounidense de Estandares o American National Standards
Institute en inglés es la encargada de supervisar, procesos, productos para que cumplan

estandares internaciones para que dichos productos se puedan utilizar en cualquier pais

(Fink, 2000, pag. 47).

La norma ANSI determina de forma estandar los granos usados en los abrasivos y con los
que trabaja la empresa Fandeli, esta norma tiene un codigo numérico, el detalle se observa

en la figura 8.
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Figura 8. Sistema de Graduacién de abrasivos
Fuente: Catalogo general de productos Fandeli. 2014

¢ Normas FEPA

La Federacion Europea de Productos Abrasivos, FEPA creo un cddigo, el cual consiste en
que si un fabricante se reune con estas siglas debe marcar con la letra P en sus abrasivos

antes del numero que corresponde al grano (Garcia J. , 2010, pag. 98).

Es decir todos los abrasivos para identificar que cumplen las normas FEPA tienen que

tener la letra P seguido del nimero de abrasivo que corresponde.

A continuacion se describe las diferencias del tamafo de las particulas de mineral entre la

norma ANSI y la norma FEPA
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Figura 9. Comparativo del tamafio del mineral entre norma ANSI y FEPA
Fuente: (Garcia J. , 2010)

Estas diferencias que se determinan por el tamafio de las particulas reflejan que las normas

FEPA tienen mas calidad en el acabado que las normas ANSI.

e Normas OSA

La Organizacion de Seguridad de Abrasivos tiene el propdsito de asegurar que la calidad
de los productos sigan siendo altos en calidad y estin comprometidos con el
mantenimiento de la garantia de calidad y garantizar la adhesion a las normas de seguridad.

(Werner, 2015)

La calidad de un abrasivo es importante en la seguridad de un puesto de trabajo asi como
del bienestar del usuario. Un producto con un mal terminado tiene un riesgo ya que se esta
incumpliendo con las normas europeas de seguridad para abrasivos ni tampoco con las

exigencias de la prevencion de accidentes. Es por eso que la prevencion de accidentes debe
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empezar por la calidad de un producto y ademas tener la confianza de que el cliente va a
adquirirlo pues si tiene la certificacion el cliente sabe que es un producto de alta

produccion y seguridad para el usuario final.

Segiin (Werner, 2015) las pruebas internas y la certificacién se basa en las siguientes

normas:

EN 12413: Requisitos de seguridad para productos abrasivos aglomerados
EN 13236: Requisitos de seguridad para superabrasivos

EN 13743: Requisitos de seguridad para productos abrasivos revestidos

2.3 Proceso de produccion

Para elaborar los abrasivos y las bandas de lija se requiere la aplicacion de un proceso de

produccion, partiendo del concepto, objetivo y el mejoramiento de los procesos.

El proceso de produccidon es un sistema de actividades interrelacionadas enfocada a la
transformacion de algunos “elementos”, denominados factores, en ciertos elementos
denominados “productos’ con el objetivo de que se incremente su valor utilitario y

monetario.

Todos los procesos de produccion cuentan con ciertos elementos esenciales, los mismos

que es importante definir:

e Factores o recursos: en general, toda clase de bienes o servicios econdmicos

empleados con fines productivos;

e Acciones: ambito en el que se combinan los factores en el marco de determinadas

pautas operativas, y

e Resultados o productos: en general, todo bien o servicio obtenido de un proceso

productivo.
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La eleccion de un proceso de produccion es un asunto que debe tomarse en cuenta
analizando algunos parametros como: tecnologia, recursos humanos, equipos, materiales,
recursos financieros. Esta es una de las decisiones estratégicas que determinara cual sera el

camino que la empresa tome.

La administracion del proceso de produccion estd basado en las entradas, operaciones,
flujos de trabajo y en los métodos utilizados para la produccion de bienes y servicios. La
seleccion de las entradas corresponde a determinar las habilidades humanas de los que van
a participar del proceso, asi como las materias primas y dejar puntualizado que operaciones
va a realizar cada trabajador y con qué maquinas. Es decir corresponde al posicionamiento

de la empresa y las destrezas que ha desarrollado para conseguir recursos.

La persona encargada de administrar el proceso de produccion debe considerar 5 aspectos

fundamentales:

. Seleccion del Proceso.

Integracion Vertical.

Flexibilidad de los Recursos.

. Grado de Involucramiento o Interaccion del Cliente.

N W N =

. Intensidad de la utilizacion del Capital.

1. Seleccion del Proceso productivo

La seleccion de los procesos se realiza en base a los tipos de flujo que se planifica utilizar:

e Proceso de Produccion en Linea

Este proceso estd caracterizado por que se realiza como una ‘“‘secuencia lineal de las
operaciones necesarias para producir el producto o servicio” y en consiguiente, por “una
distribucion de planta por producto”, esto involucra que los diferentes elementos
productivos se dispongan funcionalmente al éxito del producto, o de los productos. Cada

proceso realiza el mismo producto con escasa o ninguna variabilidad (Hayes, 1984).



46

p T s T2 wmmp T3 e T s

e

tarea o estacion de trabajo flujos del proceso

Figura 10. Proceso de Produccion en Linea
Fuente: Disefio y Seleccion de Proceso. Roberto Carro Paz.

Este proceso de produccion es en mas adecuado para el presente proyecto ya que se debe
seguir una secuencia lineal de las operaciones para cumplir con los estandares establecidos

por la empresa.

e Proceso de Produccion Intermitente

En este proceso se logra niveles de productividad medio, pero con gran variedad de
productos. No hay una secuencia de operaciones a través de las instalaciones. Su
caracteristica principal es que tiene “una distribucion de planta por proceso”, es decir, que
se trata de una organizacion integrada por “centros de trabajo con tipos similares de
habilidades”, que producen servicios especificos para los productos que lo requieran. “En
consecuencia, un producto fluird inicamente a los nucleos de trabajo que lo necesiten”.

(Hayes, 1984)

@ @ = 28
tarca o ¢stacion

aYaY s

flujos del producto

Figura 11. Proceso de Produccion intermitente
Fuente: Disefio y Seleccion de Proceso. Roberto Carro Paz.

e Proceso de Produccion por Proyecto

En este proceso se puede conseguir la personalizacion del producto “Se usan para producir

un producto unico”. Por lo general, “cada unidad de estos productos se elabora como un
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solo articulo”. Suelen ser cadenas de produccion de larga duracion y de gran escala porque

la secuencia de produccion es Unica para cada producto (Hayes, 1984).

tarea o estacion
@ @ de trabajo
N 7 e
o -o flujos del producto

Figura 12. Proceso de Produccion por proyecto
Fuente: Disefio y Seleccion de Proceso. Roberto Carro Paz.

Ademas de estos procesos es importante que se tome en cuenta la clasificacion realizada

por Hayes y Wheelwrigth, en la que se definen otros tipos de proyecto:

e Talleres de trabajo: se produce seres pequefias de productos que requieren de un

proceso distinto.
e Lotes: fabricacion en lotes de productos especializados con cierta periodicidad.

e Linea de ensamble o linea de produccion: productos que necesitan pasar por distinta

estaciones para terminarlos.

e Flujo continuo: se encuentran estos productos en la industria de la manufactura, en

refinerias de petroleo o plantas quimicas por dar algunos ejemplos.
2. Integracion Vertical

La integracion vertical en una industria determinada consiste en que el propietario dispone
de actividades en las distintas etapas de produccion de algun producto. Es decir en el caso
de la fabricacion de bandas de lija el proceso consiste en la elaboracion del, abrasivo, el
soporte, el adhesivo. La integracion vertical seria que en esta misma empresa se lograse

agrupar estas tres partes del proceso para presentar un solo producto.
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La gerencia decide cual sera el nivel de integracion vertical, observando todas las
actividades desempefiadas, desde la adquisicion de materias primas o servicios externos
hasta la entrega de los productos o servicios terminados. Cuanto mas abundante sea la
cantidad de procesos de la cadena de suministros que desempefie la organizacion, tanto
mayor sera la integracion vertical. (Lee Krajewski, 2000)

La integracion vertical permite mejorar la presencia de la empresa en el mercado y ayuda a
que pueda ingresar en mercados internacionales de manera mas fécil. Otra ventaja es que si
las empresa saber manejar bien los recursos de los que dispone puede disminuir los costos
de produccidn y tener mas ganancia. Ademas que todo el proceso de produccion se realice
dentro ayuda a que el trabajo sea de calidad, esté a tiempo y la optimizacién de recurso

humanos, equipos e infraestructura.

3. Flexibilidad de los Recursos

La flexibilidad de los recurso son las decisiones que el gerente o administrados debe tomar

en beneficio de la empresa en relacion a los trabajadores, equipo o infraestructura.

“La flexibilidad facilita la reduccion de costes totales, directos e indirectos,

proporcionando mayores niveles de calidad y productividad al proceso”. (Banegil, 2005)

La flexibilidad puede ser en cuatro niveles:

e Flexibilidad del producto: tomando en cuenta el volumen fijo de la produccion, la

empresa es mucho mas flexible si produce gran variedad de productos.

e Flexibilidad del volumen: se mide la velocidad de produccion. La empresa en mas

flexible si aumenta o disminuye la rapidez con la que produce.

e Flexibilidad de las lineas o procesos de produccion: es necesario hacer una division
del trabajo para poder potencializar la producciéon a través del trabajo conjunto de

trabajadores y maquinas.
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e Flexibilidad mixta: se pone a consideracion si la empresa quiere fabricar nuevos
productos, si se requiere de nueva maquinaria para este proceso, se reduce el tiempo

de fabricacion y si aumenta de forma considerable la cantidad de nuevos productos.

La flexibilidad tiene que ver directamente con la competitividad de la empresa, si la
empresa quiere estar bien posicionada en el mercado debe ser flexible para tomar las

mejores decisiones en la optimizacion de sus recursos humanos, equipos e infraestructura.

4. Grado de Interaccion del Cliente

rado de interaccion con el cliente variara de acuerdo al nivel de interaccion o al interés
El grado de int 1 client d do al 1 de int 1 int

que este tenga de participar en el proceso de produccion. “La participacion del cliente
influye en la utilizacion de recursos humanos y materiales, asi como en herramientas

marketing y utensilios de produccion, constituyen un factor claves”. (Peinador, 2008)

La interaccion de los clientes generalmente se da en los lugares de prestacion de servicios
como bancos, consultorios médicos, restaurantes. En estos lugares no seria posible que

exista la prestacion de un servicio sin la participacion directa del cliente.

5. Intensidad del Capital

La intensidad del capital que se invierte siempre debe ser tomada en cuenta ya sea para la
elaboracioén de un nuevo producto o para cambiar algo en el proceso de produccion. Esta
intensidad de capital estd compuesta por los recursos humanos y los equipos que
participan. Mientras mas amplia sea la cantidad de los participantes mayor serd la
intensidad de capital. “A medida que las capacidades de automatizacion aumentan y sus
costos decrecen, los administradores enfrentan una gama de seleccion cada vez mads
amplia, desde las operaciones que requieren muy poca automatizaciéon hasta las que
requieren equipos especificos para las tareas por desempefiar y muy poca intervencion

humana”. (Lee Krajewski, 2000)

La automatizacion se realiza en dos niveles:
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e Automatizacion Fija: produce un tipo de parte o producto en una secuencia fija de
operaciones simples. Se prefiere este tipo de automatizacion cuando el nivel de
demanda del producto es alta, el disefio es el mismo y el ciclo de vida del producto es
alto. Una desventaja de este proceso es que es costoso, ya que generalmente la
inversion en una maquina que pueda hacer un solo producto es costosa, sin embargo
esto se ve compensado en la eficiencia, el gran volumen y el valor unitario de cada

producto.

e Automatizacion Flexible: se utiliza para la fabricacion de varios productos. Las
maquinas pueden reprogramarse para elaborar distintos productos. “Una maquina que
fabrica cierta variedad de productos en partidas pequefias, en el caso de un flujo
flexible, suele ser programada para la elaboracion de dos productos” (Lee Krajewski,

2000)

2.3.1 Objetivos del proceso de produccion

Los objetivos que las empresas se plantean estan direccionados en 5 aspectos
fundamentales: costo, productividad, flexibilidad, rapidez y servicio. El cumplimiento de
los objetivos que se plantean frente a estos puntos esta determinados por un factor como el
mercado y los sectores a quién estan dirigidos los productos. El interés en el cumplimiento
de un objetivo no debe significar que se dejen de lado los otros objetivos. El éxito de la
empresa supone estar atentos a todos los elementos estableciendo cuéles son los puntos

débiles y los que requieren atencion primordial y urgente.

1. Costo

El costo se refiere al valor monetario de los bienes y servicios que posee y consume la
empresa. Es evidente que algo que interesa mucho a las empresas es encontrar la manera
de reducir sus costos de produccion. Desde el punto de vista financiero el costo se

determina por los ingresos y egresos que tiene la empresa.

Se entiende por costo todos los recursos y esfuerzos que se invierten para producir un bien

0 un servicio. Se reconocen dos categoria principales: los costos de inversion son los



51

factores técnicos medibles en dinero, que intervienen en la produccion y los costos
corrientes o gastos de operacion, cuyo calculo se basa en las cantidades producidas”.

(Erossa, 2004)

2. Productividad

La productividad es la medida de la eficiencia de la operacion de la empresa que relaciona
la produccion con el consumo de recursos que se utilizado para llevar el proceso de
produccion. La productividad permite medir la eficiencia técnica y econdmica. El tiempo y
la eficiencia son los factores que ayudan a determinar si la empresa esta siendo productiva,
ademas también se relaciona con la mejora continua del sistema de gestion en cuanto a

calidad.

La productividad en una empresa mejora porque se reduce en el consumo de elementos que
intervienen en la produccidn o bien porque aumenta el nimero de productos obtenidos sin
que aumente el costo de la produccion. En este punto la productividad esta ligada a la
competencia ya que es necesario hacer un analisis de como ellos posicionan sus productos

en el mercado y cual es tasa de variacion.

La productividad se mide analizando los productos o servicios producidos frente a los

recursos utilizados:

Si la produccion de un producto crece en relacion a la capacidad de consumo de ese mismo
producto es evidente que la produccion crece. La empresa estd haciendo una adecuada
administracion de sus recursos. El indice de productividad permite determinar cudl es el
nivel de eficiencia de una empresa de forma global o en algin aspecto especifico en el
proceso de produccion, de esta manera se puede identificar un indice de productividad total

o parcial.

Los indices de productividad son utiles para comparar la eficiencia de una empresa con
otra y saber asi si se estan administrado los recursos de manera adecuada frente a la
competencia. Ademas permite al administrador o gerente tener un control fiable del

desempefio de la empresa y tomar medidas si algo no funciona bien. De igual manera la
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productividad ayuda a comparar si existen beneficios cuando se cambia alglin elemento del
proceso de produccion. La productividad ayuda a evaluar si los recursos humanos de la

empresa estan trabajando de manera adecuada.

3. Calidad

La calidad de un producto de mide se mide en la capacidad para desempenar las funciones
para las que fue creado, esto incluye la durabilidad general del producto, su confiabilidad,
precision, facilidad de operacion y reparacion. (Kotler, Fundamentos de Marketing, 2003)

La calidad no consiste inicamente en sacar un producto bueno, ante todo la calidad implica
ser consistentes, mantener siempre la calidad en todos y cada uno de los productos que la
empresa produce. Existen productos en el mercado que incluso son de tan buena calidad
que los consumidores no prestan atencion al precio econdmico porque saben que estan

haciendo una muy buena inversion.

La calidad del proceso de produccion no se refiere exclusivamente a los productos, es
realmente importante que la gestion de la empresa tenga altos estandares de calidad.
Porque al ser un proceso todo esta relacionado. No se puede pedir que la produccion sea de

calidad si los procesos previos no se desarrollan adecuadamente.

4. Cumplimiento y Rapidez en las Entregas

El cumplimiento estd directamente relacionado con el tiempo. Se trata de que el tiempo
entre el que un cliente hace un pedido y se entrega el producto sea el menor posible. El
tiempo depende del proceso que se elija para la produccion del producto, de los equipos

que se utilizan, de la flexibilidad y de la calidad en la gestion de la produccion.

5. Flexibilidad

La flexibilidad tiene que ver con la habilidad de adaptarse a los cambios que sea necesario
hacer para mejorar el proceso de produccion. Puede definirse como la “la habilidad de una
entidad para desplegar y replegar sus recursos de forma eficaz y eficiente en respuesta a las

condiciones cambiantes”. (Campoy, 2010) Las circunstancias que modifiquen el sistema de
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produccion pueden ser varias: cambios en la demanda, productos, proceso, equipo o

recursos humanos.

6. El servicio

La frontera entre lo que representa un servicio y un producto se ha ido eliminando poco a
poco en el mercado. Ya no es suficiente pensar inicamente en presentar un producto de
calidad, se debe tomar en cuenta que el cliente necesita que se le ofrezca un servicio de
calidad. “Un servicio mejor incrementa el valor afiadido del producto. Ademas el servicio
es un determinante en la percepcion de calidad o falta de ella que se hacen los clientes”.
(Campoy, 2010) Los objetivos no son independientes unos de otros, estan

interrelacionados y es importante medir el resultado de cada uno.

2.3.2 Mejora de procesos

La mejora de procesos es el principal factor que hace que una empresa sea competitiva y
tenga una posicion adecuada dentro del mercado y una adecuada productividad. La clave
principal que permite manejar estos procesos es realizar una buena planificacion, con
objetivos y recursos realistas, apuntando siempre a sacar el mayor provecho de los recursos
disponibles y de los recursos en los que se va a invertir si es el caso. Las estrategias que se

planea implementar deben ser claras.

En un proceso de mejoramiento de un producto o en la invencion de uno nuevo nada debe
ser dejado al azar o a la improvisacion. Si el objetivo es que el nuevo producto sea de la

mejor calidad hay que eliminar al maximo la incertidumbre.

Los tres elementos a tomar en cuenta en el mejoramiento del proceso son:
e Coste
e Plazo

e (alidad
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La mejora continua debe ser vista como un procedimiento que permite crear metas sobre lo
que se quiere lograr. Es recomendable que las metas sean a corto, medio y largo plazo para

no limitar los alcances que el proyecto de mejoramiento del producto tenga.

2.3.2.1 Coste

“Gasto o sacrificio en que se incurre en la produccion de un bien o la prestacion de un
servicio. Hace referencia al coste total si no se dice otra cosa. El coste total de un producto
viene dado por la suma de los valores monetarios de todos los inputs consumidos o

utilizados en su proceso de produccion.”. (Economia, 2015)

Es necesario hacer una diferenciacion entre lo que significa Gasto y Coste. El gasto
representa la compra de todo tipo de elementos, mientras que el coste se refiere
unicamente a los que forman parte del proceso productivo.

El coste se puede clasificar de dos maneras:

e Coste Fijo: son todos aquellos elementos que son durables en el tiempo, que no se
deterioran con facilidad. Pueden ser maquinarias, infraestructura, permisos de

produccion (Ribaya, 1999).

e Coste Variable: se les llama asi porque varian en relacion con las unidades de

productos producidas (Ribaya, 1999) .

2.3.2.2 Plazo

Es importante determinan el tiempo que demorard una oferta. “La limitacion entre un plazo
y otro no esta bien definida, siendo posible considerar como corto plazo, aquel en qué solo
se alcanza a producir reacciones en los sectores intermediarios (sectores de

comercializacion). (Marul, 1960)

El plazo de la oferta a mediano plazo, corresponde a aquel en el que la intensidad del
proceso productivo realiza algunos cambios, pero ain no logra cambiar nada en la

preparacion o inicio del proceso de produccion.
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El largo plazo se refiere a todo el tiempo que lleva culminar el proceso de produccion del

nuevo producto.



3 DIAGNOSTICO

En este capitulo referente al diagnostico se presenta de manera detallada los procesos
actuales de fabricacion de bandas de lija que tiene la empresa Representaciones Acaza
S.A., en la cual se conoce los procesos de medicidon, pegado y terminado, para cada uno de
ellos se presenta el diagrama de flujo respectivo, se conoce las caracteristicas de las bandas

de lija, sus dimensiones y cantidad de unidades que tiene en cada caja,

Del mismo modo, se presenta herramientas para el analisis como la hoja de trabajo PEPSU
para conocer a ciencia cierta los procesos que emplea la empresa, también se detalla un
cuestionario aplicado a los empleados para conocer la percepcion que tienen los mismos de
los procesos de fabricacidn, en este mismo dmbito segun la percepcion del empleado indica
que no se ha implementado un plan de mejora de procesos, con la hoja de trabajo de
procesos, en los cuales se conoce el tiempo en el que se demora el proceso de fabricacion
de las bandas de lija, con la matriz de valor agregado se analiz6 los procesos que son ttiles
y generan mayor valor en la fabricacion del producto. Mientras que con el diagrama de
Pareto se registr6 un total de 20 actividades cumpliéndose en tiempo de 2 meses, 2 dias y
20 minutos. Con el diagrama de causa-efecto se conocid que el principal problema es el
inadecuado empleo de procesos estandarizados. Otra herramienta de analisis es SW’S + H,
en el cual se conoce los lo que sucede con los procesos de produccion, los responsables y
la manera como deberia mejorar los procesos actuales. Con el benchmarking se establecio
una comparacion de los procesos implementados en la empresa Fandeli S.A., de dichos
procesos se analizo y selecciono los mismos, para mejorar los procesos actuales de la
empresa Representaciones Acaza S.A., por lo que se establece un mapa de procesos y

finalmente se analiza las oportunidades que tiene la empresa para mejorar los procesos.
Objetivo: Conocer la situacion actual de los procesos de fabricacion de bandas de lija.

El indicador de medicion es empleo de un listado de oportunidad para mejorar los procesos

de produccion.

56
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3.1 Listado de procesos de fabricacion de bandas de lija.

Dentro de la empresa Representaciones Acaza S.A. ademdas de la comercializacion se
dedica a la produccion, para la fabricacion de bandas de lija existen tres principales

procesos con los que se trabaja y que se detallan a continuacion:

e Procesos de medicion

e Proceso de pegado

e Proceso de terminado

3.2 Descripcion basica de cada proceso y diagrama del mismo.

A continuacion se va a describir detalladamente cada uno de los tres procesos con los que
se maneja actualmente dentro de Representaciones Acaza S.A. para conocer qué

actividades se realizan dentro de cada proceso.

3.2.1 Proceso de medicion

Dentro del proceso de medicion primeramente se debe seleccionar el tipo de rollo abrasivo
con el cual se va a trabajar en todo el proceso, luego se requiere determinar el corte que se
le va hacer a dicho abrasivo que se mide en pulgadas desde las 12 hasta 81”’; en una mesa
amplia se realiza el corte a lo largo de la banda ubicando las cuchillas de corte y se tiene

las laminas de abrasivos.

Dentro de este proceso se utiliza la maquina cortadora de bandas de lija en cintas pequefias
RSM 06 que tienen un ancho de trabajo de 10 a 300 mm, la cortadora de bandas en cintas
largas RSM 05 con un ancho de trabajo de 10 a 650 mm; cortadoras de bandas a lo largo

cm 03 con un ancho de corte de 1800 mm.



58

’/ INICIO
N j
A

A

Selecciona el tipo
de rollo abrasivo

v

Determina el corte
que se va aplicar

¢Es correcto la
medida del
corte?

Slj

Coloca en una mesa
el abrasivo

\ 4

Ubica las cuchillas
de corte

Realiza el corte P»  Obtiene bandas ——p FIN

Figura 13. Proceso de medicion

3.2.2 Proceso de pegado

Para el proceso de pegado se debe iniciar con la preparacion del pegamento con el
catalizador, se debe tomar en cuenta que tiene que ser resistente a temperaturas altas,
posteriormente se verifica que los cortes de cinta hayan sido paralelos, ya con eso es
necesario lijar la superficie en donde se va a colocar el pegamento, esto se hace con el

proposito de que tenga un mejor agarre de la cinta de lija, finalmente se da pie al prensado
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térmico, el cual fija la cinta a la banda a través del pegamento y el catalizador; la

temperatura variara de acuerdo al ancho de la banda.

En este proceso la maquina que se utiliza es la prensadora Hidraulica HP 01 que tiene una

fuerza de prensa de 40 T y una longitud de 1600 mm y se puede trabajar con una

temperatura desde 20° C hasta los 100° C; para lijas largas también se utiliza la prensadora

de bandas largas que tiene una fuerza de prensa de 380 kgf, una longitud de 3500 mm y

una temperatura de trabajo de 20° C hasta los 100° C.

\ 4

pegamento con
catalizador

Prepara

temperatura es
adecuada?

éla

NO
l ¢los cortes de cinta
S|
son paralelos?
| | Revisala NO
temperatura - -~
P i Lija la superficie en
Revisa que donde se coloca el
cortes de la cinta pegamento
sean paralelos ¢
: Obtiene
Realiza el _ ensado
prensado térmico > prens:
térmico
\ 4
FIN

Figura 14. Proceso de pegado
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3.2.3 Proceso de terminado

Dentro del proceso de terminado se requiere hacer una limpieza de las bandas de lija, para
la cual se usa neopreno basado en el proceso de friccion, una vez que se haya finalizado
esto se procede a realizar los cortes de los sobrantes de cinta que fueron utilizados para
pegar las bandas y como siguiente paso se debe realizar el embalaje con plasticos o

cartones, tomando en cuenta que cada paquete sin importar el tamafio debe contener 20

unidades.
)
( INICIO
~_
v
| Limpia bandas de
lija
NO

éExiste
sobrantes de
cinta?

A 4
Realiza cortes
de sobrantes de

cinta
\ 4
Realiza el
embalaje con
plasticos o
sobrantes
Distribuye
producto
S AN
'
( FIN

Figura 15. Proceso de terminado
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3.2.4 Fabricacion de bandas de lija

El proceso general consta de la unificacion del proceso de medicion, pegado y terminado
en donde ya se tiene el producto final. Para la descripcion del proceso general se va a
utilizar herramientas para el analisis de procesos. Ademas de presenta de forma detallada

las caracteristicas generales de las bandas de lija

Tabla 6.
Caracteristicas generales de bandas de lija
Bandas de Grados Pulgadas Unidades Caracteristica
lija en caja
Mini Banda  ANSI 100 3x18
80 3x21 Para industrias metalargicas
60 3x24 20 De alta durabilidad
50 4x21 Para acero inoxidable
40 4x24
36
Mangas ANSI 3x18
400 3x21 Para industrias madereras y metalmecanicas
3x24 De alta durabilidad
150 a 4x21 50 De excelente desempefio
320
4x24 De alta resistencia
36120
Portatiles ANSI 3x18
3x21 Trabaja con presiones moderadas o fuertes
36a120 3x24 50 Para industria metalmecanica
24 4x21 Desempefio 6ptimo
4x24
Angostas ANSI 36a100 1/4”7al2” Impregnadas con resina
50 Para industrias metalmecanicas

Recubrimientos cerrados para asegurar un
desbaste pesado

Anchas FEPA 400 12" a 54"

120 a
320

100 50 Para industrias metalmecanicas y madereras

80 De alta durabilidad

60 Para operaciones ligeras e intermedias

50

40

Segmentada  ANSI 36a100 557 a130” Para acero inoxidable

20 Para industrias metalmecanicas y madereras

Las presiones de operacion van de moderadas a
fuertes
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e Hoja de trabajo PEPSU

A través de esta herramienta se puede conocer el inicio y fin que tendra el proceso, asi

como el objetivo, alcance y los usuarios.

Tabla 7.
Hoja de trabajo PEPSU

Proceso: Bandas de lija

Fecha: 13-11-2015

Objetivo: Conocer las entradas y salidas Alcance: El proceso abarca el inicio y fin

de la fabricacion de bandas de lija.

lija.

del proceso de fabricacion de bandas de

Proveedor Entrada Proceso Salida Usuario
Empresa Orden de Solicitud a Materiales  listos Bodega
FANDELI fabricacion bodega materia para la fabricacion.
prima e insumos.
Realizar cortesa  Bandas de lija de Areade
los abrasivos. lija para continuar produccion
con el proceso.
Preparar el Prensado term}co Area de
de la banda de lija. .,
pegamento produccion.
térmico.

Esta informacion recolectada para completar la hoja permite observar claramente cual es el

inicio y cudl es el fin del proceso, y los usuarios que son el bodeguero y el personal del

area de produccion.
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Cuestionario para el diagnéstico del proceso

El cuestionario son las preguntas que identifican la percepcion de los trabajadores que se

encargan del cumplimiento de sus procesos. Se aplicéd un cuestionario a un representante

de produccion para conocer su criterio y su opinion.

1.

4.

Del proceso, ;Qué objetivos no se esta cumpliendo?

El proceso se hace tomando en cuenta la calidad que es politica de la empresa y
ademas exige la proveedora FANDELI, sin embargo existe un buen volumen de

desperdicios que se desechan a la basura.

JConsidera que se esta cumpliendo con las caracteristicas estandar

establecidos?

El procedimiento para la elaboracion de bandas de lija es el mismo con el que
trabaja la empresa FANDELI, pero a baja escala, pero existen errores cometidos

por los operarios, lo que representa pérdidas econémicas y de tiempo.

.Cree que los productos y servicios permiten satisfacer las necesidades de los

clientes?

Si, ya que existe a la oferta una variedad de elementos industriales, la empresa no
solo vende el producto fabricado sino que también importa productos elaborados

para todos los gustos y necesidades del cliente.

JEl proceso guarda relacion con la filosofia empresarial y politicas

institucionales?
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Si, porque la mision de la empresa menciona el cumplimiento de estandares de
calidad para la satisfaccion de los clientes. La empresa al igual que FANDELI
cumple las normas ANSI y FEPA.

5. (Cree que dentro del proceso se maneja el control para medir el desempeifio?
Existen poco control en cada uno de los procesos, cuando se tiene un producto
terminado se aplica el control de calidad ya que es el producto que se va a ofertar a
1 consumidor final.

6. En la actualidad, ;Se ejecuta planes mejoras en los procesos?

No, desde que se implementd la fabricacion de bandas de lija se ha seguido el

mismo esquema, no se ha tomado en cuenta el mejoramiento del mismo.

7. ¢Qué problema observa en el proceso mencionado?

El principal problema es que por cumplir pardmetros de calidad se esta generando
un nivel alto de desperdicio, este desperdicio es desechado y podria ser utilizado
para otros productos. Igualmente el tiempo de espera de un proceso a otro es largo

por lo que se pierde tiempo.

8. (Coémo piensa que debe ser el proceso que se describe?
El proceso se debe hacer en el menor tiempo posible sin tantos minutos de espera o
actividades irrelevantes se le dedican mas tiempo del necesario o que se repiten,

estas deben ser eliminadas.

9. De acuerdo a su percepcion, ;Cual es la diferencia entre el proceso actual y el

que se deberia aplicar?
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La diferencia como ya se mencion6 es el tiempo, un menor tiempo y menos

actividades repetitivas.

e Hoja de trabajo para el analisis de procesos (ser y deber ser)

En la hoja de trabajo se registra todas aquellas actividades que intervienen en el proceso
para identificar las actividades que no generan valor agregado y las que son una

oportunidad.

Para aplicar esta herramienta se hace uso de la simbologia, asi:

Q Operacién

Verificacion

Traslado

=)
D Demora
\4

Archivo

—
[ R Correccién
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Hoja de trabajo para el analisis de procesos

N° Actividad Slmbo!os Minutos O |:| V
de flujo
Seleccionar el tipo de
1 [rollo abrasivo O 10 minutos N
) Espera por proceso D 5 minutos
Determinar el corte que O o]
3 |se vaa aplicar 4 horas B
Colocar en una mesa al
abrasivo |:| 15 minutos =8
Reproceso O 15 minutos AN
Ubicar las cuchillas de |:>
6 |corte 10 minutos
7 |Reproceso O 10 minutos O(
2 Espera por proceso D 10 minutos
9 Realizar el corte V 5 minutos ;@/
10 Obtener bandas |:| 20 minutos | o/
11 Preparar el pegamento O 10 horas @\
Verificar que los cortes
de las cintas hayan sido |:>
12 |paralelos 1 minuto
13 Espera por proceso D 5 dias
Lijar la superficie en
donde se va a colocar el O
14 | pegamento. 40 minutos
Realizar el prensado e
15 |térmico. O 20 minutos
Limpiar las bandas de 9
16 | lija. |:| 5 minutos
Realizar cortes de los B
17 |sobrantes de cinta. O 5 minutos o
Realizar el embalaje .
con plasticos 0 |:| %
18 |sobrantes. 10 minutos
19 Espera por proceso D 20 minutos
20 Distribuir producto O 2 meses o
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e Matriz de valor agregado

Esta matriz permite identificar que actividades del proceso son necesarias y agregan valor
o las que no agregan valor. A continuaciéon se muestra la tabla en donde se clasifico las

actividades del proceso de fabricacion de bandas de lija.

Tabla 9.

Matriz de valor agregado

AGREGAR VALOR

No Si

e Seleccionar el tipo de rollo e Obtener bandas.

abrasivo. Preparar el pegamento.
Esperar por proceso. Realizar el prensado térmico.
I];I Determinar el corte que se va a Lijar la superficie en donde se
C SI aplicar. va a colocar el pegamento.
E e Limpiar las bandas de ljja.
S e Ubicar las cuchillas de corte.
A e Realizar el corte.
R e Distribuir el producto.
I e Verificar que los cortes de las e Realizar el embalaje con
A NO cintas hayan sido paralelos. plésticos o los sobrantes.

e Colocar en wuna mesa el e Realizar cortes de los sobrantes
abrasivo. de cinta.

Como se puede ver las actividades que no generan valor agregado no contribuyen a la

satisfaccion del cliente, puesto que es mas una revision de una actividad.

e Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es una herramienta con la cual se puede ordenar de forma
ascendente los problemas de mayor importancia hasta los que tienen menos importancia, a
la vez ayudard a tomar decisiones dentro de la empresa Representaciones Acaza S.A. y

mejorar los procesos existentes.
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Tabla 10.

Datos diagrama de Pareto

Actividad Frecuencia Frecuencia %
(minutos) Acumulada Frecuencia
Acumulada
Operacion 22.060 22.060 89,82%
Demora 2.435 24.495 99,73%
Verificacion 50 24.545 99,93%
Traslado 11 24.556 99,98%
Archivo 5 24.561 100,00%
Correccién 0 24.561 100,00%
Total 24.561
25.000 101,00%
— 90 @ 100,00%
20.000 99,00%
98,00%
97,00%
15.000 96,00%
95,00%
10.000 94,00%
93,00%
92,00%
5.000 91,00%
. 90,00%
0 89,00%
Operacion Demora Verificacion ~ Traslado Archivo Correccion

mmmw Frecuencia (minutos) — e=@==9% Frecuencia Acumulada

Figura 16. Diagrama de Pareto

De acuerdo a las actividades se puede ver que para el cumplimiento de un proceso se
requiere un tiempo bastante elevado, y se registra un total de 20 actividades cumpliéndose
en 24.561, lo que quiere decir que son 2 meses, 2 dias y 20 minutos. La operacion tiene un
acceso en cuanto a la ultima actividad que es la distribucion del producto, por otra parte la

demora durante el proceso es mas de un dia.

La eficiencia del proceso se obtiene de la division de las actividades de operacion para el

total del tiempo que en este caso son los 24.561 minutos.
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Tiempo de Operacion
Total frecuencia

Eficiencia =
Eficiencia — 22.060 0.8991
ficiencia = sa5el =

e Diagrama de causa — efecto
Los diagramas de causa-efecto es una técnica grafica utilizada para identificar los

problemas que son dificiles de explicar y de comprender por medio de solamente palabras.
Por lo tanto se presenta el diagrama de causa-efecto para la empresa Representaciones

Acaza S.A.

PERSONAL

MATERIALES

\

Falta programa de

\
\
\
\ ——Incentivos

|

/

MEDICION
\ \
\ Stock inadecuado de |
Poco control de procesos \ '“"ed“tatm de \\\ \
N productos \ . Falta plan de capacitacion
de desempefi \\ ,ffff——A\\ Error de Operarios en
!77777777777777& procesos
\\ \ Falta motivacion
\ \\ \
\ \\ \\\\
’ P . P ‘y Inadecuados empleo de procesos
‘ f estandarizados
/ Falta tratamiento de desperdicios s‘/ /
Nivel de temperatura / | Poca reduccidn de desperdicios ’/"
de prensadora /’ Demora por procesos repetitivos /L—mma—f* /,/Desgaste de maguinaria de
/l “ desperdicios ’/" abrasivos
/,/ No existe planes en mejoras —_
/ de procesos / /
/ /
MEDIO AMBIENTE METODOS Y EQUIPO
POCEDIMIENTOS

Figura 17. Diagrama Causa-Efecto
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El diagrama de causa-efecto muestra que el principal problema es el inadecuado empleo de
procesos estandarizados, de la cuales se derivan las causas que originan el problema.

e SWS+H

El método SW’S + H es utilizado para identificar las causas de los factores principales de
los problemas generados en una empresa, para este caso es para la empresa de

Representaciones Acaza S.A.

Por lo tanto este método utiliza preguntas como:

- Who? = ;Quién?

- What? = ;Qué¢?

- Where? = ;Donde?
- When? = ;Cuando?
- Why? = ;Por qué?

-  How?=;Como?

Aplicacion del método SW’S + H:

.QUE SUCEDE CON EL PROCESO DE PRODUCCION?

- Los procesos actuales no se han cambiado ni mejorado ya que se ha continuado
trabajando con el mismo desde hace afios. Implicando que la mayoria de procesos
tomen un tiempo determinado mas de lo normal, es decir, demora mucho. Otro de
los aspectos para la existencia de este problema es la de procesos repetitivos muy

reiterativos, errores en procesos y tratamiento inadecuado de desperdicios.
POR QUE?

- Falta de un plan de mejora de productos

- Falta de capacitacion al personal

- Falta de incentivos y motivacion al personal

- Inexistencia de un manual de funciones y procedimientos

- Poco control de evaluacion del desempefio al personal
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- Falta de procesos para tratamiento de desperdicios
- No reutiliza de manera adecuada los desperdicios

- Inadecuado inventario de productos

.DONDE?
- Ocurre en el departamento del proceso de produccion de la empresa

Representaciones Acaza S.A.

QUIEN?

- Todo el personal que interviene en el proceso

{CUANDO?

- Cada vez que se realiza el proceso de produccién desde la medicion, pegado y
terminado.

;COMO OCURRE?

- Elaboracion de bandas de lija bajo un mismo esquema no actual
- Existe volumen de desperdicios que se desechan a la basura

- Existe actividades duplicadas o repetitivas

;COMO MEJORAR?

- Elaborar un plan de accidon de mejoras de procesos

- Utilizar procesos estandarizados para proceso de desperdicios
- Planificar un programa de capacitacion

- Motivar al personal

- Emplear un control de desempefio al personal

Benchmarking

El Benchmarking es una herramienta utilizada para comparar los procesos existentes en
una empresa con otra empresa con una caracteristica similar en los procesos empleados,

para mejorar los procesos existentes. (Ameca, 2014)
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Dentro del Ecuador no existen empresas que fabriquen estos productos, sin embargo para
el Benchmarking se considera a la empresa FANDELI S., ya que es la empresa lider en

México en los procesos de fabricacion de lija.
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Tabla 11.
Benchmarking
TIPO CARACTERISTICAS
Interno Acaza S.A. Fandeli S.A
- Cuenta con una planta para la fabricacion de Bandas de Lija con capacidad - Cuenta con centro de Capacitacion en Abrasivos que ofrece
para lijadoras estacionarias, calibradoras y portatiles en toda medida instruccion y asistencia técnica a diferentes usuarios finales, fuerza
de ventas y distribuidores
- Cuenta con Departamento de Investigacion y Desarrollo, para
disefiar nuevos y mejores productos
- Cuenta con Departamento de Asesoria Técnica Especializada para
asistencia y soporte técnico del uso y aplicacion de abrasivos
Competitivo -  Es la tnica empresa que fabrica bandas de lija en el Ecuador con 50 aflos de - La primera y mas grande productora de abrasivos revestidos en
experiencia México y Latinoamérica, con mas de 85 afios de historia.
- Posee su Matriz en la ciudad de Quito y sus Sucursales en Guayaquil y - La calidad de los procesos cumple con los estandares ISO
Cuenca 9001:2008
- Cumple con los estandares de calidad ISO 9001:2008 para procesos - Los desperdicios siguen estrictas norma de tratamiento para la
reutilizacion
Genérico -  Posee tres procesos para obtener la banda de lija: medicion, pegado y - Se producen con tres materias primas basicas: granos abrasivos,

terminado

Para el proceso de medicion selecciona rollo de abrasivo, el tamafio, la
granulacion para el corte respectivo

Para el proceso de pegado utiliza catalizador para preparar el pegamento
para lo cual se realiza cortes de las cintas de forma paralela y se realiza el
prensado térmico.

En el proceso de terminado se utiliza neopreno basado en el proceso de
friccion, continia con los cortes de los sobrantes de cinta y realiza el
embalaje con plasticos o cartones.

adhesivos y dorsos de papel o tela.

El abrasivo se aplica por medios electrostaticos de forma que
maximiza su agresividad y distribucion homogénea,

Consta de dos procesos separados: fabricacion y acabado.

En el proceso de fabricacion se recubre el dorso con una capa
adhesiva y se aplican los granos abrasivos haciéndolos pasar por un
campo electrostatico, Mediante este proceso se producen rollos
denominados y

En el proceso de Acabado, los Jumbos se transforman en diferentes
formas y medidas
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3.3 Elaboracion de un mapa de procesos

El mapa de procesos es una herramienta que permite visualizar las interacciones a nivel
macro, ademds proporciona una vision sistémica de la empresa, se puede visualizar como

es el funcionamiento de la empresa (Pérez, 2010, pag. 112).

A través del mapa de procesos se puede tener una vision general de la empresa, puesto que
refleja todas las actividades que se realizan dentro de la empresa y estan direccionadas al

cumplimiento de la misioén y de la vision.

A continuacion se muestra los mapas de procesos en base al modelo actual y se establece
un modelo propuesto para la empresa Representaciones Acaza S.A. que se encuentra

dividido en tres procesos principales y que se detalla a continuacion.



Entorno de hcmpnu’

Figura 18. Mapa de procesos actual
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Entomo de la empresa

Figura 19. Mapa de procesos propuesto

oy _
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El mapa de procesos estd compuesto por tres macro procesos que son estratégicos,

operativos y de apoyo.

El proceso estratégico esta a cargo de la gerencia que es la encargada de la planificacion
estratégica, la gestion de clientes, la realizacion y busqueda de convenios y alianzas

estratégicas con proveedores y por su puesto la toma de decisiones.

El proceso operativo contempla la razén de ser de la empresa y aportan valor, en este se
especifica los proveedores, la produccion, comercializacion y postventa. Para el mapa de
procesos actual de la empresa en el proceso de produccion se establece la medicion,
pegado y terminado de las bandas de lija y su respectivo control de calidad. Mientras que
para el modelo de mapa de procesos propuesto se determina la fabricacion de bandas de
lija, rehiletes, cilindros abrasivos, tiras de lija, rollo plomero, ruedas de flap y lapices, con
el control de calidad adecuado, es decir, que dentro de este aspecto la medicion, pegado y
terminado son etapas del proceso de fabricacion del producto. Lo que se pretende reutilizar
los desperdicios para reducir los mismos y ofrecer a los clientes una variedad de productos

para lograr la satisfaccion de las necesidades de los clientes y conseguir su fidelizacion.

El proceso de apoyo es necesario para mantener el control y mejora de la empresa,
condicionan el trabajo de los procesos superiores y en ocasiones determinan el éxito o
fracaso empresarial, en este caso dentro de este proceso se ha contemplado la gestion

financiera, gestion de recursos humanos, gestion de mantenimiento. .

3.4 Oportunidades de mejora

El principal problema dentro de la empresa es la generacion de desperdicios dentro del
proceso de fabricacion de bandas de lija, estos desperdicios son desechados, esto se debe a
que no se tiene conocimiento para que sean reutilizados. Igualmente al no tener claramente

definido los procesos existe una irregularidad en la cantidad de desperdicios.

Debido a este problema en la produccion, la empresa tiene una oportunidad de mejora para
evitar desperdicios y generar una mayor rentabilidad, con la finalidad de que proporcione

una ventaja mas competitiva.
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El nivel de desperdicios es apto para que sea aprovechado para el disefio de otro tipo de
productos y especialidades, con el fin de que las ganancias sean mayores a las que
actualmente se obtienen, puesto que a pesar de tener una utilidad, este valor es minimo y el

gasto por los desperdicios es considerable.

Para la fabricacion de nuevos productos a base de los desperdicios se tomara en cuenta la
calidad con la que se estd manejando, puesto que al ser representante de la marca Fandeli,
esta requiere el cumplimiento de estdndares de calidad a los que se debe dar cumplimiento

para mantener la credibilidad de los clientes.

Las ventajas que se tendran son que la empresa tenga procedimientos puntuales, nuevos
productos atractivos para los clientes y que puedan satisfacer las necesidades de los
clientes actuales, reducir los productos abrasivos defectuosos, o eliminar procesos
repetitivos, de la misma manera reducir el consumo y gasto de la materia prima e

incrementa la productividad.

Por otra parte ante la sociedad refleja una empresa que tiene una buena administracion que
puede reutilizar materia prima e insumos que quedan durante el proceso de fabricacion de
bandas de lija y no las considera como desperdicios que generan mdas basura y

contaminacion del medio ambiente.

Para aprovechar la oportunidad de mejora es necesario que exista el compromiso dentro de
la empresa, iniciando con la alta direccion y los empleados que estan relacionados con el
proceso de fabricacion, ademas el apoyo del personal las demas areas de la empresa, para
que todos participen en el mejoramiento de procesos, se involucren y se pueda conseguir

con éxito las metas planteadas.



4 PROPUESTA

Con la presente propuesta de optimizacion del proceso de bandas de lija de la empresa
Representaciones Acaza S.A., a través de la fabricacion de especialidades de abrasivo, se
pretende que se realice un trabajo eficiente generando resultados positivos a favor de la
empresa, lo que conlleva a una rentabilidad y productividad sin dejar de lado la calidad que

amerita los nuevos productos.

El disefio de productos abrasivos parte de los desperdicios que se generan durante el
proceso de fabricacion de bandas de lija, de lo cual se aprovecha para la elaboracion de
nuevas especialidades que a su vez permitira el desarrollo de una nueva linea de productos
puestos a disposicion al cliente. Para lo cual se emplea el manual de mejora de procesos

para la elaboracion del producto y sus diferentes especialidades.

Objetivo: Establecer mejoras en los procesos de fabricacion de los productos mediante el
aprovechamiento de los desperdicios con la creacion de un manual de procedimiento para
cada producto.

El indicador de medicion es mediante el empleo de la ficha del volumen de desperdicios de

para la fabricacion de nuevas especialidades.

4.1 Disefio de producto

Es necesario que en el diseiio de un producto nuevo se tome en cuenta varios aspectos que
permitan tener aceptacion en el mercado al cual estd dirigido la empresa Representaciones

Acaza S.A.

Las nuevas especialidades que se fabriquen a partir de los desperdicios reduciran costos
individuales de los actuales productos fabricados, esto refleja una administracion correcta
por parte de las autoridades, un control de los inventarios de materia prima y nuevos

productos a disposicion del cliente que permitan ser demandados.
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Como es de conocimiento los desperdicios de bandas de lija actualmente son irregulares al
igual que los procesos de fabricacion, pero a pesar de que se cree un protocolo en los
procesos se va a generar desperdicios, es por tal motivo que de acuerdo al nivel de

desperdicios es posible crear las siguientes especialidades abrasivas:

e Rehiletes

e (Cilindros abrasivos

e Tiras de lija

e Rollo plomero

e Discos

e Ruedas flap

e Lapices

4.2 Mejora de procesos

La mejora de procesos permite lograr la calidad total de los productos abrasivos que
actualmente se encuentran en la linea de fabrica de la empresa Representaciones Acaza

S.A.

Al aplicar una mejora en los procesos existentes se puede mantener el control, verificar que
se estén cumpliendo de acuerdo a lo especificado y verificar los resultados que se han
logrado con los que se han planteado, con el propdsito de medir el nivel de cumplimiento y
a la vez poder aplicar una evaluacion a las personas que son responsables de cumplir con el
proceso productivo. Para ello, se establece la lluvia de ideas y el diagrama de causa y
efecto invertido, lo cual ayuda a tener una idea en general para la solucion del problema y

por lo tanto mejorar los procesos estandarizados
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e Lluvia de ideas

La lluvia de ideas es una herramienta utilizada para generar mayor cantidad de ideas en un

tiempo determinado.

Elaborar programas de capacitacion ‘r

@
1 Elaborar un manual de funciones y procedimientos
Actualizar los procesos de produccion

!

Reutilizar los desperdicios  © \\« )
—_—

\
jora de procesos

(e
(e serrcer)

Motivar e incentivar al personal

Elaborar un plan de accién de |

mejoras
Aplicar un control de desempeiio al personal

@ iDEA
] IMPORTANTE

Aplicar procesos estandarizados para tratamiento 1 4 MUCHA IMPORTANCIA
de desperdicios
P REQUIERE SEGUIMIENTO

Figura 20. Lluvia de Ideas

Para canalizar la lluvia de ideas se utiliza el diagrama de causa-efecto empleado en el
capitulo anterior, por lo cual se presenta de manera detallada aspectos relacionados con el

mejoramiento de procesos:

- Actualizar procesos de produccion

- Elaborar un plan de accion de mejoras

- Aplicar procesos estandarizados para tratamiento de desperdicios
- Reutilizar los desperdicios

- Elaborar programa de capacitacion

- Elaborar un manual de funciones y procedimientos

- Motivar e incentivar al personal

- Aplicar control de desempefio al personal
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e Diagrama de causa-efecto invertido

El diagrama de causa-efecto invertido ayuda a proponer soluciones a los problemas

presentados en la empresa Representaciones Acaza S.A, es decir una mejora en los

Procesos.

Determinar necesidades de capacitacion
\\
Elaborar programa

\
\

Ejecutar programa
\
Evaluar programa
\

Mejora de procesos | 4

MATERIALES
\

\
\
\
\

Elaborar inventario
\
Redistribuir el producto
\

Dar seguimiento
\
\
\

\
L |

Elaborar formulario de desempefio
\
Aplicar formulario
\
Evaluar desempefio
\
Controlar y dar seguimiento

K

estandarizados A
/
/

Revisar maquinaria

/
/

Dar mantenimiento periédico

A

Definir politicas
/

Reestructurar procedimientos /
,

/
Evaluar procedimientos

Dar seguimiento
,

Implantar procedimientos

4
/

Revisar el nivel de temperatura
)

/

I

Adecuar en ambiente ventilado

EQU/IPO

METODOS Y
PROCEDIMIENTO

/
MEDIO AMBIENTE

Figura 21. Diagrama Causa-Efecto Invertido

Para el proceso de mejoras se considera los aspectos del diagrama de causa-efecto como el

personal, materiales, medicion, equipo, medio ambiente, métodos y procedimientos

Para aplicar una mejora de procesos se presenta un manual de procesos en el que consta de
la identificacion de los procesos, objetivo que persigue cada proceso, responsable, alcance,
igualmente identifica las entradas y salidas, actividades en orden, indicador y el diagrama

de flujo.

Para la realizacién de una mejora de procesos se basa en los procesos actuales que se

definieron en el capitulo anterior.
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Para el proceso de fabricacion de bandas de lija, se establecen las etapas para el proceso de
fabricacion del mismo dentro de la empresa Representaciones Acaza S.A, se detallan las

siguientes etapas:

e Medicion

e Pegado

e Terminado

A ACAZA.

PROCESO: Fabricacion de Bandas de Lija

Objetivo: Normalizar las actividades y registrar la documentacidon necesaria para que el

producto sea durable.

Responsable del proceso: Jefe de produccion

Alcance: Este proceso contempla desde la solicitud a bodega para que haga la entrega del

abrasivo hasta el embalaje en cartones o plastico.

Entradas: Necesidad del area de produccion

Salidas: Embalaje del paquete

Politica:

- Antes de emprender cualquier actividad en el proceso de produccion se debe utilizar la
indumentaria de proteccion adecuada.

- El jefe de produccion debe planificar los insumos necesarios y la cantidad de tiras de
lija a fabricar

- Los encargados de planificacion deben establecer un cronograma del tipo de abrasivos
que se van a trabajar

- Los operarios deben tener conocimiento de la temperatura que requiere cada una de las

bandas para ser pegados correctamente
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- Los operarios deben verificar que para embalar un paquete se debe tener 20 unidades,

las bandas que no completen la cantidad requerida se almacenaran para el siguiente

Proceso.

- Una vez culminado el proceso de fabricacion el bodeguero es quien almacena para

posteriormente llevarlo a vista de los clientes, el mismo que debe registrar el nimero

de cajas disponibles para la venta

Para cumplir con los objetivos del proceso de fabricacion de bandas de lija, se establece las

actividades de pasos que deben seguir los operarios para llevar a cabo de manera adecuada

la fabricacion de bandas de lija, empleando mediante las etapas de medicion, pegado y

terminado:

Actividades Medicion:

N° Actividades
1 | Planificar el tipo de bandas que se necesitan para la comercializacion.
2 | Solicitar a bodega los rollos de abrasivos requeridos.
3 | Definir los cortes de acuerdo a las pulgadas que se requieren de 18” a 81”.
4 | Ubicar todo el abrasivo en una mesa.
5 | Realizar la medicion del abrasivo.
6 | Dibujar los cortes que se van a aplicar tanto horizontal como vertical.
7 | Colocar las cuchillas de corte sobre el abrasivo.
8 | Realizar el corte.
9 | Obtener bandas.
Indicador:
Descripcion Féormula de calculo Periodicidad Meta
Nivel de bandas (I.\Iﬁmero de abrasivo's Cumplimiento
recortadas medidos/ Total de abrasivos Semanal de cronograma
planificados)*100 y metas.

*Limite inferior: minimo de cero bandas mal recortadas o defectuosas

*Limite superior: maximo de tres unidades de bandas defectuosas




85

Indicador de eficiencia

Eficiencia

Formula de calculo

Costos

de | Productividad fisica / Costos directos e indirectos utilizados en la

produccion medicion

Mano de obra

Numero de operarios / unidad de bandas recortadas

Tiempo

produccion

de

Horas hombre laboradas / unidad bandas recortadas

Actividades Pegado:

NO

Actividades

Recibir las bandas de lija cortadas.

Solicitar a bodega el pegamiento.

Definir la temperatura requerida.

Preparar del pegamento con el

catalizador.

Lijar la superficie seleccionada para

colocar el pegamento.

Limpiar la superficie.

Efectuar el prensado térmico.

Indicador:

Descripcion Formula de calculo

Periodicidad

Meta

Nivel de bandas
pegadas

(Numero de bandas pegadas/
Total de bandas
recibidas)*100

Semanal

Todas las bandas deben

SCr

correctamente

pegadas

*Limite inferior: minimo de cero bandas mal pegadas o defectuosas

*Limite superior: maximo de tres unidades de bandas defectuosas
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Indicador de eficiencia

Eficiencia Formula de calculo
Costos de | Productividad fisica / Costos directos e indirectos utilizados en la
produccion actividad de pegado

Mano de obra

Numero de operarios / unidad de bandas pegadas

Tiempo

produccion

de

Horas hombre laboradas / unidad bandas pegadas

Actividades Terminado:

N° Actividades
1 Recibir las bandas de lija pegadas.
2 Limpiar las bandas de lija con neopreno.
3 Efectuar cortes de los sobrantes de cinta.
4 Realizar el embalaje con plésticos o
cartones.
5 Las Dbandas sobrantes se deben
almacenar para el siguiente proceso.
6 Distribuir producto o ubicarlo en
bodega.
Indicador:
Descripcion Formula de calculo Periodicidad Meta
Nivel de cajas (Numero de cajas embaladas/ Cumplimiento del
embaladas Total de cajas Semanal numero de caja
planificadas)*100 planificadas

*Limite inferior:

- Minimo cero unidades de bandas defectuosas del total producido semanalmente

- Minimo 15 unidades de banda en cada caja

- Minimo 150 cajas semanales

*Limite superior:

- Maximo tres unidades defectuosas del total producido semanalmente

- Maximo 20 unidades de bandas en cada caja
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- Maximo 200 cajas semanales

Indicador de eficiencia

Eficiencia Formula de calculo
Costos de | Productividad fisica / Costos directos e indirectos utilizados en la
produccion actividad de terminado de bandas de lija

Mano de obra

Numero de operarios / numero de cajas de bandas de lija

Tiempo

produccion

de

Horas hombre laboradas / nimero de cajas de bandas de lija
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Jefe de produccion

Asistente de produccion Bodeguero Operadores

Inicio

Planifica tipo de

Solicita rollos abrasivos

bandas

Planifica nuevo stock

A 4

requeridos l

\_/\

de pedidos

NO (Existe material? >« ——NO

NI (Material completo?

v
Entrega
requerimientos sl
\ 4
v Recibe rollos de abrasivos
Registra en Sistema ¢
de inventarios
»  Define cortes en pulgadas

v

Ubica los abrasivos en una

mesa

Sistema de +

inventarios NO Realiza medicion del
abrasivo

(Medida correcta?

Dibuja los cortes que se van
aaplicar

v

Coloca las cuchillas de corte
sobre el abrasivo

7

Realiza corte

v

Obtiene bandas

Pegado

S
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Operadores Bodeguero Jefe de Produccion
Solicita material _ | Planifica nuevo stock
Pegado de pedidos
A
NO
Recibe bandas de lija .
» (Existe
” pegamento?

v

Solicita pegamento

Solicitud

N

v

Entrega requerimiento

\ 4

Define temperatura
requerida

Registra en el inventario

v

Prepara el pegamento con
el catalizador

v

Lija la superficie
seleccionada para colocar
el pegamento

v

Limpia la superficie

v

Efectlia prensado térmico

v

Terminado

Sistema de
inventarios
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Limpia las bandas de lija
con neopreno

v

Efectua cortes de los
sobrantes de cinta

v

NO

(Producto listo?

N

Realiza el embalaje con J
plasticos o cartones

v

Almacena bandas sobrantes

v

Envia a bodega

v

Registra despacho de
material

Formulario de

despacho

Operadores Bodeguero
Terminado
_ Revisa producto
g terminado
Recibe bandas de lija ‘
pegadas
v

;Stock completo?

Recibe producto
terminado

\ 4

Registra inventario

Sistema de
inventarios

Ingreso de nuevo
stock

Figura 22. Mejora Proceso de Fabricacion de Bandas de lija
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4.2.1 Procedimientos de nuevas especialidades de abrasivos

Los productos nuevos como es de conocimiento se realizan de acuerdo al nivel de
desperdicios que se obtenga y el tipo de abrasivos que se hayan utilizado, de acuerdo al
material que se maneja se ha visto la posibilidad de crear cinco nuevos productos, para los

cuales se especifica la descripcion del proceso de cada uno y el diagrama de flujo.

Primeramente cuando finalice el proceso de corte y terminado de las bandas de lija se
procede a la determinacion del nivel de desperdicios y a identificar los usos para la
fabricacion de especialidades de cada producto y se separa para continuar con los procesos

individuales.

e Fabricacion de Rehiletes

A ACAZA.

PROCESO: Fabricacion de rehiletes

Objetivo: Reutilizar los desperdicios y registrar en documentacion necesaria.

Responsable del proceso: Jefe de produccion y Operarios

Alcance: Este proceso contempla desde la seleccion de desperdicios de bandas de lija para

la especializacion de rehiletes hasta la colocacion en caja de los rehiletes terminados.

Entradas: Nivel de desperdicios seleccionados para especializacion de rehiletes

Salidas: Rehiletes terminados

Politica:

- Antes de ejecutar cualquier actividad en el proceso de fabricacion del producto, el

personal debe usar la indumentaria de proteccion para realizar este proceso.
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Los operarios con la disposicion del Jefe de produccion deben establecer el nivel de
desperdicios para la especializacion de fabricacion de rehiletes, para lo cual emplea la
ficha del nivel de desperdicios por especialidades.

Deben colocar en cajas el producto terminado, en los cuales debe estar 50 piezas de
rehiletes, en caso de que falten las piezas requeridas en cada caja, se debe comunicar al

Jefe de Produccion.

Para cumplir con los objetivos del proceso de fabricacion de rehiletes, se establece las

actividades de pasos que deben seguir los operarios para llevar a cabo de manera adecuada

este proceso.

Actividades:

NO

Actividades

1

Definir la graduacién. De acuerdo al tipo de rehilete y tamafio se debe definir la graduacion

del rehilete

2 | Verificar si los desperdicios de abrasivo tienen la graduacion exigida. Los rehiletes se
trabajan con una graduacion ANSI de 80, 100, 240 o 320. En el caso de no haber abrasivos
con las especificaciones necesario se procede a determinar su uso alterno.

3 | Realizar la medicion. Los rehiletes se realizan de dos dimensiones de 4 x Y4 pulgadas con
vastago y de 4 x % con brida.

4 | Colocar las cuchillas de corte sobre el abrasivo. Una vez que esté en la mesa se y se haya
hecho la medicion se procede a realizar el corte.

5 | Realizar el corte. El corte de las laminas se debe realizar en forma paralela.

6 | Engomar la brida. Preparar la resina de forma manual y cuando se tenga la mezcla bien
preparada colocarla en la parte inferior de la brida.

7 | Colocar la brida. La brida se debe colocar permitiendo que el lijado se realice de los dos
lados.

8 | Ubicar el vastago. El vastago se coloca cuando los rehiletes son de 4 x Y4 pulgadas y se
colocan 4 capas.

9 | Colocar en cajas. Las cajas deben contener 50 piezas.
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Indicador:

Descripcion Formula de calculo Periodicidad Meta

Cumplimiento del nimero de
Nivel de (Numero de cajas/ Total de
) ) . Semanal piezas establecidas en cada
cajas cajas planificadas)*100 )
caja

*Limite inferior:
- Minimo cero unidades de rehiletes defectuosos del total producido semanalmente
- Minimo 45 unidades de rehiletes en cada caja

- Minimo 80 cajas de rehiletes semanales

*Limite superior:
- Méximo tres unidades de rehiletes defectuosos del total producido semanalmente
- Maximo 50 unidades de rehiles en cada caja

- Maximo 100 cajas de rehiletes semanales

Indicador de eficiencia

Eficiencia Formula de calculo
Costos de | Productividad fisica / Costos directos e indirectos utilizados en la
produccion fabricacion de rehiletes
Mano de obra Numero de operarios / numero de cajas de rehiletes fabricados
Nivel de . o ‘ ' '

o (Cantidad desperdiciada / cantidad de unidades fabricadas) * 100

desperdicios
Tiempo de

‘ Horas hombre laboradas / nimero de cajas de rehiletes fabricados
produccion
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Operadores
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Define graduacién

\ 4
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.Los desperdicios tienen la

. .. NO:
graduacion exigida?
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v

> Realiza la medicién

v
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NO corte sobre el abrasivo

%@lm

correcta?

<

K
5

‘ Realiza el corte

€

‘ Engoma la brida

<=

‘ Coloca la brida ‘ ,Rehilete
¢ terminado?

‘ Ubica el vastago sI

‘Coloca en cajas ‘

Fin

Figura 23. Fabricacion de rehiletes

e Fabricacion de Cilindros abrasivos

A ACAZA.

PROCESO: Fabricacion de cilindros abrasivos

Objetivo: Reutilizar los desperdicios para la especialidad de cilindros abrasivos y registrar

en documentacion necesaria.
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Responsable del proceso: Jefe de produccion y Operarios

Alcance: Este proceso contempla desde la seleccion de desperdicios de bandas de lija para

la especializacion de cilindros hasta la colocacion en caja de los mismos ya terminados.

Entradas: Nivel de desperdicios seleccionados para especializacion de cilindros

Salidas: Cilindros abrasivos terminados

Politica:

Cada operario debe utilizar la proteccion adecuada para la realizacion de este proceso
de fabricacion

Los operarios con la disposicion del Jefe de produccion deben establecer el nivel de
desperdicios para la especializacion de fabricacion de cilindros abrasivos

Deben utilizar la ficha del nivel de desperdicios por especialidades

Los operarios son encargados de colocar en cajas en los cuales debe estar 19 cilindros

de acuedrdo a las dimensiones especificadas.

Para cumplir con los objetivos del proceso de fabricacion de cilindros abrasivos, se

establece las actividades que deben seguir los operarios para llevar a cabo de manera

optima este proceso de fabricacion.

Actividades:

1. Montar la miaquina ensambladora de tubos barra de acero. La maquina debe tener

un diametro 0,051 m de ancho x 1 m de largo.

2. Limpiar la barra con alcohol y grasa. La barra en cada proceso que se vaya a

utilizar tendré que ser limpiada.
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3. Preparar tela drill y papel craft. Los dos productos tendran un ancho de 0,051 m.

4. Colocar producto de lija en desembobinador.

5. Preparar el adhesivo manual. El adhesivo manual se prepara con el adhesivo artecol,

la resina melanina y el endurecedor con las siguientes cantidades.

Componente Cédigo Cantidad para
100g.
Adhesivo Artecol PU 1k 504549 100
Resina melanina 500363 10
Endurecedor 504548 10

6. Ensamble del tubo. Para esto se realiza los siguientes pasos:

- Embobinar en la barra de acero de laminacion con papel kraft y tela drill de izquierda a

derecha.

- Aplicar capa uniforme sobre la tela embobinada y mantener girando la barra.
R
\ ;

- Aplicar una capa de adhesivo sobre el dorso del producto.

- Aplicar una nueva capa de adhesivo sobre la tela embobinada y mantener girando.
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Aplicar nueva capa de adhesivo sobre el dorso del producto.

Embobinar sobre la tela drill la tira del producto, embobinando de derecha a izquierda.

Aplicar una presion uniforme con rodillo de hule a todo lo ancho y largo de la barra

embobinada.

Colocar barra en carro de ambientado y dejar reposar durante 12 horas a temperatura

ambiente. Antes de su corte.

7. Corte de tubos manual:

Retirar del tubo laminado el papel kraft.

Colocar tubo laminado en barra de corte de un ancho 0.051 m.

Asegurar tubo colocando en ambas orillas con cinta masking. De tal forma que no se
pueda mover el tubo hacia las orillas.

Colocar barra hexagonal con ranuras de guia las cuales tendran una separacion de

0.051m.
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Barra hexagonal
con ranuras

- Ajustar cuchilla para corte.

Cuchilla

- Poner a girar la barra para comenzar con el corte.
- Cortar tubos bajando la porta cuchilla de brazo ejerciendo presion moderada de tal
forma que se observe el corte del tubo.

- Una vez concluido el corte retirar tubos de la barra de corte.

8. Terminado. Colocar los cilindros en las cajas correspondientes. Es importante

mencionar que de un tubo se obtiene 19 cilindros de acuerdo a las dimensiones

especificadas.
Indicador:
Descripcion Féormula de calculo Periodicidad Meta
Nivel de (Numero de cajas / Total de Cumplimiento del nimero
) ) ) Semanal ) )
cajas cajas planificadas)*100 de unidades por caja

*Limite inferior:
- Minimo cero unidades defectuosas del total producido semanalmente
- Minimo 18 unidades de cilindros en cada caja

- Minimo 40 cajas semanales

*Limite superior:
- Méximo dos unidades de cilindro defectuosas del total producido semanalmente

- Méximo 19 unidades de cilindros en cada caja
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- Maximo 50 cajas semanales

Indicador de eficiencia

Descripcion Féormula de calculo
Costos de | Productividad fisica / Costos directos e indirectos utilizados en la
produccion fabricacion de cilindros abrasivos

Mano de obra

Numero de operarios / numero de cajas de cilindros fabricados

Nivel de

o (Cantidad desperdiciada / cantidad de unidades fabricadas) * 100
desperdicios
Tiempo de

produccion

Horas hombre laboradas / numero de cajas de cilindros fabricados
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Operadores
Montaje de maquina Limpia la barra
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barra de acero
Prepara tela drill y papel
craft.
Coloca producto de lija - Aol
en desembobinador __,| [Embobina con papel piica una fueva
kraft y tela drill capa de adhesivo
sobre la tela
v ot = embobinada
= ica capa uniforme

Prepara el adhesivo P sobr(flautela
manual bobinad Aplica una nueva
GO capa de adhesivo

¢ sobre dorso del
Aplica una capa de producto
g adhesivo sobre el dorso

del producto

* Aplica una presion
Embobina la tira del uniforme
producto

Desmonta barra
Coloca barra en carro de
ambientado

Deja reposar

Retira papel kraf

Coloca tubo laminado en
barra de corte

Asegura el tubo
con cinta masking

v

Coloca barra hexagonal

Ajusta cuchilla

v

Corta tubos

7

Retira tubos

)’

(Cilindro

terminado?

|

para corte Gira la barra
Coloca en cajas Almacena
Fin

Figura 24. Fabricacion de cilindros
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e Fabricacion de Tiras de lija

A ACAZA.

PROCESO: Fabricacion de Tiras de lija

Objetivo: Reutilizar los desperdicios para la especialidad de tiras de lija y registrar en

documentacion necesaria.

Responsable del proceso: Jefe de produccion y Operarios

Alcance: Este proceso contempla desde la seleccion de desperdicios de bandas de lija para

la especializacion de tiras de lija hasta la colocacidn en caja de los mismos ya terminados.

Entradas: Nivel de desperdicios seleccionados para especializacion de tiras de lija

Salidas: Tiras de lija terminados

Politica:

- Cada operario debe utilizar la proteccion adecuada para la realizacion de este proceso
de fabricacion, sin la indumentaria adecuado no pueden participar de este proceso

- Los operarios con la disposicion del Jefe de produccion deben establecer el nivel de
desperdicios para la especializacion de tiras de lija,

- Deben emplear la ficha del nivel de desperdicios por especialidades para establecer los
desperdicios

- Los operarios son quienes colocan en cajas en los cuales debe estar entre 15 o 20

unidades, si es en empaques debe estar 50 unidades.

Para cumplir con los objetivos del proceso de fabricacion de tiras de lija, se establece las
actividades que deben seguir los operarios para llevar a cabo de manera Optima este

Proceso.
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Actividades:

N° Actividades

1 | Medicion:

- Colocar el abrasivo en una mesa.

419 mm.

- Efectuar la dimension del abrasivo. Las tiras de lija tendran una dimension de 70 x

2 | Corte:
- Colocar las cuchillas de corte sobre el abrasivo.

- Realizar el corte.

3 | Terminado:

empaques 50 unidades.

-Una vez finalizado retirar las tiras y ubicar 15 o 20 unidades en cada caja o en

Indicador:
Descripcion Féormula de calculo Periodicidad Meta
. . (Numero de cajas o empaque/ Cumplimiento del
Nivel de cajas ) .
Total de cajas o empaque Semanal numero de unidades por
0 empaque . '
planificadas)*100 caja o0 empaque

*Limite inferior:
- Minimo cero unidades defectuosas del total producido semanalmente
- Minimo 15 unidades de tiras de lija en cada caja

- Minimo 80 semanales

*Limite superior:
- Maximo tres unidades de tiras de lija defectuosas del total producido semanalmente
- Maximo 20 unidades de tiras de lija en cada caja

- Maximo 100 cajas semanales
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Indicador de eficiencia

Descripcion Féormula de calculo

Costos de | Productividad fisica / Costos directos e indirectos utilizados en la
produccion fabricacion de tiras de lija
Mano de obra Numero de operarios / numero de cajas de tiras de lija fabricadas
Nivel de _ o _ . .

o (Cantidad desperdiciada / cantidad de unidades fabricadas) * 100
desperdicios
Tiempo de ‘ ' . _

‘ Horas hombre laboradas / numero de cajas de tiras de lija fabricadas
produccion

Operadores
Inicio

Coloca abrasivos en
una mesa

|

Efectta la dimension
del abrasivo

;Medida
exacta?

NO

Coloca las cuchillas
de corte

v

Realiza corte

v

‘ Retira tiras ‘

S o

ﬂas de lija o Ubica en cajas o
terminado? empaques
v
Fin

Figura 25. Fabricacion de Tiras de lija
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e Fabricacion de Rollo plomero

A ACAZA.

PROCESO: Fabricacion de Rollo plomero

Objetivo: Reutilizar los desperdicios para la especialidad de rollo plomero y registrar en

documentacion necesaria.

Responsable del proceso: Jefe de produccion y Operarios

Alcance: Este proceso contempla desde la seleccion de desperdicios para la

especializacion de rollo plomero hasta la colocacion en caja de los mismos ya terminados.

Entradas: Nivel de desperdicios seleccionados para especializacion de rollo plomero

Salidas: Rollo plomero terminado

Politica:

- Cada operario debe utilizar la proteccion adecuada para la realizacion de este proceso
de fabricacion

- Los operarios con la disposicion del Jefe de produccion deben establecer el nivel de
desperdicios para la especializacion de fabricacion de rollo plomero,

- Deben utilizar la ficha del nivel de desperdicios por especialidades

- Los operarios colocan en cajas de presentacion y almacenan el rollo plomero para su
posterior entrega a bodega

- Los operarios deben cumplir los tiempos de entrega referentes al proceso de

fabricacion de este producto

Para cumplir con los objetivos del proceso de fabricacion de cilindros abrasivos, se
establece las actividades que deben seguir los operarios para llevar a cabo de manera

Optima este proceso de fabricacion.
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Actividades:

NO

Actividades

1

Preparado:
- Limpiar la maquina ensambladora de tubos de acero.
- Preparar papel kraf y tela drill blanca.

- Ubicar en el desembobinandor el producto de lija.

Preparar el adhesivo manual:

- Utilizar adhesivo artecol, resina melanina y endurecedor.

Ensamble del tubo:

- Embobinar en la barra de acero de laminacion con papel kraft y tela drill.

- Aplicar una capa de adhesivo sobre la tela embobinada.

- Colocar una capa de adhesivo a unos 5 centimetros del dorso del producto.

- Aplicar una nueva capa a la tela y al dorso del producto.

- Embobinar el producto sobre la tela drill verificando que se realice uniformemente.

- Se deja reposar por un tiempo de 12 minutos antes de realizar su corte

Corte:

- Quitar el papel kraf.

- Colocar el tubo en laminado en la barra de corte.

- Verificar que el tubo no se pueda mover hacia las orillas.

- Ubicar la barra hexagonal con ranuras que tengan una separacion de 0,051m.

- Ajustar la cuchilla para corte.

- Cortar rollo verificando que el corte se realice uniforme. El producto tendra

0,051m x 45,75 m.

Terminado:
- Retirar de la barra de corte.

- Ubicar en las cajas de presentacion y almacenar.
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Descripcion

Formula de calculo Periodicidad Meta

Nivel de cajas de

presentacion

) Cumplimiento
(Numero de cajas de
del ntmero de
presentacion / Total de cajas
' Semanal rollos en cajas
de presentacion

. de presentacion
planificadas)*100

y almacenadas

*Limite inferior:

- Minimo cero unidades defectuosas del total producido semanalmente

- Minimo 8 unidades de rollo plomero en cada caja

- Minimo 40 cajas semanales

*Limite superior:

- Maximo dos unidades de rollo plomero defectuosas del total producido semanalmente

- Maximo 10 unidades de rollo plomero en cada caja

- Maximo 50 cajas semanales

Indicador de eficiencia

Descripcion Formula de calculo
Costos de | Productividad fisica / Costos directos e indirectos utilizados en la
produccion fabricacion de rollo plomero

Mano de obra

Numero de operarios / numero de cajas de rollo plomero fabricados

Nivel de _ o . . .

o (Cantidad desperdiciada / cantidad de unidades fabricadas) * 100
desperdicios
Tiempo de | Horas hombre laboradas / nimero de cajas de rollo plomero

produccion

fabricados
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l

Operadores
Limpia maquina Embobina en la barra
ensambladora |y, e yero con pape
krat y tela drill
Prepara papel kraf y i
telaril Aplica capa de Colcanacap &
. adhesivo a unos 3
adhesivomanual ¥ |
b a el centinetros el doso | | itael papel keaf
Ubicaenel l del producto
desembobinador lalija) i
Utiliza adhesivo artecol, . g i
T ¢ ' Aplica una nueva capa Embobmaelprodycto Coboca l tubo e laminado Verlﬁcaqueeltqbo
el Prepara el adhesivo alatelay al dorso del sobre la tela drill 10 §¢ pueda mover
el / b enla barra de corte. S
manual prodicto verificando que se hacia las orillas
realioe uniformemente i
Ubicala barra hexagonal e ey
o ranuras que tengan una. s
Se dej teposar por separacion de 0,05 1m. '
tiempo de 12 minutos i
antes de tealizar su s
corte Corta rollo verificando que

¢l corte se realice
uniforme,

Retirar de [a barra de
corte,

!

{Rollo plomero
terminado?

Sl

Y

Ubica en las cajas de
presentacion y
almacena

Fin

Figura 26 Fabricaciéon de Rollo plomero
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e Fabricacion de Discos de abrasivo

A ACAZA.

PROCESO: Fabricacion de Discos Abrasivos

Objetivo: Reutilizar los desperdicios para la especialidad de discos abrasivos y registrar en

documentacidon necesaria.

Responsable del proceso: Jefe de produccion y Operarios

Alcance: Este proceso contempla desde la seleccion de desperdicios para la

especializacion de discos abrasivos hasta la colocacion en caja del producto ya terminado

Entradas: Nivel de desperdicios seleccionados para especializacion de discos abrasivos

Salidas: Disco abrasivo terminado

Politica:

- Los operarios deben utilizar la indumentaria de proteccion antes de realizar las
actividades de fabricacion del producto

- Los operarios con la disposicion del Jefe de produccion deben establecer el nivel de
desperdicios para la especializacioén de discos abrasivos,

- Para el nivel de desperdicios deben emplear la ficha del nivel de desperdicios por
especialidades

- Una vez terminado el proceso de fabricacion se debe colocar en cajas para su

respectivo almacenamiento.

Para cumplir con los objetivos del proceso de fabricacion de discos abrasivos, se establece

las actividades a seguir por los operarios para llevar a cabo de manera Optima este proceso.
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Actividades:

NO

Actividades

1

Medicion:

- Poner el abrasivo en una mesa.

- Efectuar la dimension del abrasivo. El tamafio de la plantilla deben ser de 5 0 6
pulgadas de didmetro con o sin orificio de succion.

2 | Corte:
- Cortar con suaje la plantilla a la dimension requerida.

3 | Terminado:
Una vez finalizado limpiar los residuos que quedan del corte y colocar en cajas para
que sean almacenados.

Indicador:

Descripcion Féormula de calculo Periodicidad Meta

Nivel de (Numero de cajas / Total de Cumplimiento del nimero
Semanal

cajas cajas planificadas)*100 cajas almacenadas

*Limite inferior:

- Minimo cero unidades defectuosas del total producido semanalmente

- Minimo 45 unidades de discos en cada caja para almacenamiento

- Minimo 120 cajas semanales

*Limite superior:

- Maximo tres unidades de discos defectuosas del total producido semanalmente

- Maximo 50 unidades de discos en cada caja para almacenamiento

- Maximo 150 cajas semanales
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Indicador de eficiencia

Descripcion Formula de calculo
Costos de | Productividad fisica / Costos directos e indirectos utilizados en la
produccion fabricacion de discos de abrasivo

Mano de obra

Numero de operarios / numero de cajas de discos de abrasivo

fabricados
Nivel de . o . . .
o (Cantidad desperdiciada / cantidad de unidades fabricadas) * 100
desperdicios
Tiempo de | Horas hombre laboradas / numero de cajas de discos de abrasivo
produccion fabricados

Operadores

Inicio

Ubica el abrasivo en
una mesa

\

y

Efectuia la dimension

NO

r del abrasivo

JMedida
exacta? plantilla

NO:

Corta con suaje la

!

Limpia residuos

,Discos Coloca en cajas para

terminados? llevar a bodega

Figura 27. Fabricacion de discos de abrasivo
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e Fabricacion de Ruedas flap

A ACAZA.

PROCESO: Fabricacion de Ruedas de flap

Objetivo: Reutilizar los desperdicios para la especialidad de ruedas de flap y registrar en

documentacion necesaria.

Responsable del proceso: Jefe de produccion y Operarios

Alcance: Este proceso contempla desde la seleccion de desperdicios para la
especializaciéon de ruedas de flap hasta el proceso de culminacion del producto ya

fabricado

Entradas: Nivel de desperdicios seleccionados para especializacion de ruedas de flap

Salidas: Disco abrasivo terminado

Politica:

- Los operarios deben utilizar la indumentaria de proteccion antes de realizar cualquier
tipo de proceso de fabricacion

- Los operarios con la disposicion del Jefe de produccion deben establecer el nivel de
desperdicios para la especializacion de ruedas de flap

- Para los desperdicios deben anotar en la ficha del nivel de desperdicios por
especialidades

- Antes de culminar con el proceso de fabricacion deben tener cuidado y esperar

alrededor de 30 minutos antes de obtener el producto terminado

Para cumplir con los objetivos del proceso de fabricacion de ruedas flap, se establece las

actividades a seguir por los operarios para llevar a cabo de manera dptima este proceso.
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Actividades:

Corte y flejado de producto:

1. El corte de los flaps tendrd una dimension de 0.051 m x 0.51 m los cuales
son acomodados en una sola posicion para la conformacion del bloque.
2. Conformar bloque de 193 mm de longitud.

3. Colocar Fleje a presion para sujetar bloque conformado como lo indica la siguiente

figura:

Ranurado de Bloque

1. Realizar ranurado con sierra en bloque como lo indica la imagen.

A =Ancho de la ranura superior 2 mm.
B =Profundidad de la ranura 2.8 mm
C = Longitud de ceja 7.0 mm

D = Ancho de la ranura lateral 2.0 mm

E = Profundidad de ranura lateral 3.8 mm
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Colocacion de JET MELT:

1. Ya ranurado el bloque rellenar en la ranura superior con Jet Melt. Cuidando que no
se generen burbujas de aire en el interior de la ranura. Como lo indica la figura

siguiente.

Engomado de brida:

1. Realizar preparacion manual de resina para 100 g la cual se realizara con los
componentes siguientes:
Resina (c6digo 500371) =375 ¢
Resina (codigo 503719) =375 ¢
Resina (codigo 500455) =28.6.5 ¢

2. Agitar durante 2 0 3 min. Hasta observar que se encuentran bien mezclados los 3
componentes.

3. Yateniendo la mezcla preparada colocar una capa de resina preparada en la

parte interior de la brida metélica tal como lo indica la siguiente figura.
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Engomado de bloque

1. Para el engomado del bloque se realizara la preparacion manual de la resina 100 g
la cual se realizara con los componentes siguientes:
Resina (codigo 500371) =50 g.
Resina (cédigo 503719) =50 g.

2. Agitar durante 2 o 3 min. Hasta observar que se encuentran bien mezclados los 2
componentes.

3. Ya teniendo la mezcla preparada se realizara un precalentado al bloque de lija el
cual serd a una temperatura de 115° C en un tiempo de 2 a 3 min.

4. Posteriormente aplicar capas de resina preparada en el bloque e introducirlo al
horno a la temperatura de 115° C de tal forma que la resina penetre hasta la donde

comienza el ranurado lateral de bloque como lo indica en la figura que se muestra a

continuacion.

Penetracion de
resina

Ensamble de rueda

1. Colocar tornillo y primera brida sobre la base como lo indica a continuacion.
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2. Retirar fleje del bloque y 2 flaps de los extremos para logra manipular al momento
del ensamble el bloque.

3. Posteriormente colocar el bloque sobre la brida y la resina en el tornillo.

4. Colocar segunda brida en la parte superior para realizar el ensamble total de la

rueda apretando tuerca del tornillo como lo indica la figura siguiente.

Ambientado de la rueda

1. Colocar las ruedas sobre un carro en el cual se pueda manipular la rueda y asi
lograr evitar escurrimiento.

2. Dar vueltas a la rueda ensamblada hasta observar qué no exista escurrimiento.

3. Dejar al medio ambiente las ruedas fabricadas durante 12hrs.

4. Ya cumplido con su ambientado meter la rueda a horno durante 30min. A una
temperatura de 120° C

5. Cumplido su tiempo de curado sacar la rueda ya fabricada.

Indicador:
Descripcion Formula de calculo Periodicidad Meta
(Ntmero de ruedas flap / Total Cumplimiento del
Nivel de
de ruedas flap Semanal numero ruedas flap
ruedas flap ' ‘
planificadas)*100 fabricados
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*Limite inferior:
- Minimo cero unidades defectuosas del total producido semanalmente
- Minimo 5 unidades de ruedas flap en cada caja

- Minimo 120 cajas semanales

*Limite superior:
- Maximo dos unidades de ruedas flap defectuosas del total producido semanalmente
- Maximo 10 unidades de ruedas flap en cada caja

- Maximo 150 cajas semanales

Indicador de eficiencia

Descripcion Formula de calculo

Costos de | Productividad fisica / Costos directos e indirectos utilizados en la
produccion fabricacion de ruedas flap
Mano de obra Numero de operarios / nimero de cajas de ruedas flap fabricadas
Nivel de ' . ' ' '

o (Cantidad desperdiciada / cantidad de unidades fabricadas) * 100
desperdicios
Tiempo de

‘ Horas hombre laboradas / nimero de cajas de ruedas flap fabricadas
produccion
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Operadores

Inicio

Corta los flaps en
una sola posicioén

Conforma bloque
de 193 mm de
longitud

v

Coloca fleje a
presion

!

Realiza ranurado con

Rellena en la

. ranura superior
sierra con Jet Melt
NO
(Ranurado SI
preparado?
—>
NO

Realiza

—» preparacion de

resina

Agita durante 2 o

|

Coloca en la parte
interior de la
brida metalica

|

Prepara la resina

Y

3 min

- Agita durante 2 o

)

Realiza
precalentamiento del
bloque

3 min

Aplica capas de

|

Introduce al bloque
en el horno

¢Bloque listo?

Y

resina preparada

!

Colocar tornillo y
primera brida sobre
la base

siguiente
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Operadores

Sigueinte

Retira fleje del bloque
y 2 flaps de los
extremos

\ 4

Coloca el bloque sobre
la briday la resina en el
tornillo

A 4

Coloca segunda brida en
la parte superior

A 4

Da vueltas a la
rueda l—
ensamblada

Colocar las ruedas sobre
un carro

Deja al medio
ambiente las ruedas
por 12 horas

\ 4
Introduce la rueda
a horno durante
30min

\ 4

Saca la rueda

Fin

Figura 28. Fabricacién de ruedas flap
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e Fabricacion de Lapices

A ACAZA.

PROCESO: Fabricacion de Lapices

Objetivo: Reutilizar los desperdicios para la especialidad de lapices y registrar en

documentacion necesaria.

Responsable del proceso: Jefe de produccion y Operarios

Alcance: Este proceso contempla desde la seleccion de desperdicios para la

especializacion de lapices hasta el proceso de horneado de los lapices

Entradas: Nivel de desperdicios seleccionados para especializacion de lapices

Salidas: Lapices horneados

Politica:

- Utilizar la indumentaria adecuada para la proteccion antes de realizar cualquier
actividad del proceso de fabricacion

- Los operarios con la disposicion del Jefe de produccion deben establecer el nivel de
desperdicios para la especializacion de lapices

- Para los desperdicios deben utilizar la ficha del nivel de desperdicios por
especialidades

- Una vez fabricado el lapiz deben esperar un tiempo aproximado para proceder a

hornear los mismos.
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Actividades:

Corte de plantilla

1. Cortar con suaje la plantilla a la dimension requerida

2. Seleccionar varilla y buje alineador. Ajustar temperatura y tiempo de vulcanizado.

Buril con temperatura

Varilla para ensamble

Preparacion de adhesivo manual: En la preparacion se utiliza los siguientes

componentes.
Componente Codigo Cantidad para
100g.
Adhesivo Artecol PU 1k 504549 100
Resina melanina 500363 10
Endurecedor probst 504548 10

Ensamble de lapiz

1. Colocar plantilla de lija en varilla con ranura.
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2. Aplicar una linea de adhesivo con un ancho de 5 mm. Sobre la base de la plantilla
por el lado del dorso.

3. Enrollar o embobinar producto con adhesivo.

4. Una vez enrollado el producto con el adhesivo colocar masking de tal forma que no
se desenrollé el producto o con ayuda de un buril con temperatura de 400 a 450° ¢

durante 30 segundos. Realizar presion en la punta del material embobinado.

5. Ya que se tiene el lapiz fabricado dejar en charola durante 3 horas al ambiente.

6. Posteriormente hornear los lapices a una temperatura de 100° C durante 3 horas.

Indicador:
Descripcion Féormula de calculo Periodicidad Meta
) ) Cumplimiento del
Nivel de (Numero de lapices / Total de )
_ _ ‘ Semanal numero  de  lapices
lapices lapices planificadas)*100
horneados

*Limite inferior:
- Minimo cero unidades defectuosas del total producido semanalmente
- Minimo 45 unidades de lapices en cada caja

- Minimo 80 cajas semanales

*Limite superior:
- Méximo tres unidades de lapices defectuosas del total producido semanalmente

- Maximo 50 unidades de lapices en cada caja
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- Maximo 100 cajas semanales

Indicador de eficiencia

Descripcion Féormula de calculo

Costos de | Productividad fisica / Costos directos e indirectos utilizados en la
produccion fabricacion de lapices
Mano de obra Numero de operarios / nimero de cajas de tiras de lija fabricados
Nivel de _ o . . .

o (Cantidad desperdiciada / cantidad de unidades fabricadas) * 100
desperdicios
Tiempo de

‘ Horas hombre laboradas / numero de cajas de lapices fabricados
produccion
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Operadores

Corta con suaje la plantilla a la
dimensiéon requerida

+

Selecciona varilla y buje
alineador

3

Ajusta temperatura y tiempo de
vulcanizado

1

r Prepara el adhesivo manual

NO

Coloca plantilla de lija en varilla
CcOn ranura

1}

Aplica una linea de adhesivo

{

Embobina el producto con
adhesivo

1

Coloca masking

!

‘ Ubica en charola durante 3 horas ‘

]

‘ Hornea los lapices ‘

A dhesivo manua
listo?

Fin

Figura 29. Fabricacion de lapices

4.2.2 Caracteristicas del producto

e Rehiletes

Es un producto que se utiliza para el desbordado de ranuras, para la limpieza de tubos,
orificios, remover el 6xido, asi como también para la preparacion de superficies. El

proceso de lijado se lo puede realizar de las dos caras.

Para la fabricacion de este producto se utilizara los sobrantes que tengan granos de 80 a

120 y tendran 4 x % pulgadas.
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Este producto puede ser utilizado en la industria metalmecanica.

Figura 30. Rehiletes

e (Cilindros abrasivos

Los cilindros abrasivos son herramientas que se utilizan para el desbordado de soldadura
cuando las piezas de trabajo tienen forma conica, afinado y para eliminar las asperezas, se

utilizan en su mayoria dentro de la industria automotriz.

La graduacion que se utilizara para estos productos es de 20 a 80 grados grueso.

—

™y
i
Figura 31. Cilindros abrasivos

e Tiras de lija

Las tiras de lija son para uso general, necesarias para el proceso de laminado y pintura,

sirve también para conformar pastas automotrices.

La graduacion en este caso es de 36 a 220 de desbaste.
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Este producto puede ser utilizado por todas las industrias ya que su uso es general.

Figura 32. Tiras de lija

¢ Rollo plomero

El rollo plomero sirve para limpiar tanto interiores como exteriores de productos de cobre,
soldaduras, igualmente para preparar tuberias, remover 6xido de hierro o piezas de metal

artisticas.

Este producto de limpieza se puede fabricar con las medidas de ancho 25 mm y de largo

45,72 m, los granos de 100 y 120.

La industria de plastico, automotriz o metalmecanico frecuentemente realizan actividades

en las que requieren el rollo plomero.

Figura 33. Rollo plomero

e Discos de abrasivo

Estos discos de abrasivo sirven para tareas dentro de la industria para la utilizacion sobre

aceros o capas metalicas, para el desbaste y afinado en superficies concavas. El grano
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abrasivo que se utiliza para la fabricacion de estos productos es en ceramico y un respaldo

resistente.

La graduacion necesaria para este producto es de 23-120, las medidas que se pueden

obtener son de 2” y 3”.

Este tipo de productos sirve para la industria maderera.

Figura 34. Discos de abrasivos

e Ruedas flap

Las ruedas flap se utilizan para realizar trabajos de limpieza, para pulir metales ferrosos o
no ferrosos, productos de acero, plastico, madera, pintura, para el desbaste medio y ligero

en lugares planos, irregulares, redondos o de dificil acceso.

Los granos que se utilizan para la fabricacion de este producto son de 50, 60, 80 y 12° y las

medidas puedenserde 1 x 1 x %4, 2x 1 x%,3x1x%,6x1x1y6x2x 1 pulgadas.

Este producto es utilizado en la industria automotriz, metalmecdnica, maderera y de

pléstico.



127

Figura 35. Ruedas flap

e Lapices

Los lapices abrasivos son utilizados en la eliminacion de rebabas o areas de dificil acceso,

limpieza de metales ferrosos y no ferrosos, angulos.
Los granos ANSI que se deben cumplir para este tipo de producto son 60, 80, 120, 180,
220y 320, las dimensiones posibles son 1/2x2x 1/8,3/4x3/4x Y4, 1 x I x Yay 1/2x2x

1/8 pulgadas.

Se utiliza en su mayoria para metales y metales no ferrosos en todas las industrias.

i
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Figura 36. Lapices

Estos productos estan determinado por el nivel de granos que cada uno requiere y en

cumplimiento de las normas ANSI que exige la empresa proveedores FANDELI



5 IMPLEMENTACION

Introduccion

En este capitulo se presenta la implementacién, para ello se establece los riesgos y
estrategias sobre los productos que la empresa dispone para su respectiva venta. Para ello,
se emplea un plan de accion sobre los procesos de fabricacion de los productos, dentro del
mismo se establece un cronograma de actividades para dar cumplimiento, para lo cual se

realiza mediante el diagrama de Gantt.

Dentro del plan también se encuentra el plan de implementacion que tiene un costo total de
6.620,00 dolares, que se debe ejecutar en 228 dias. De la misma forma se realiza un
analisis del costo-beneficio del plan de implementacion con un retorno de $1,28 por cada

dolar invertido.

Finalmente se presenta el plan piloto se conoce que el novel de desperdicio se redujo en un
8% y en los tiempos de demora se obtuvo efectividad ya que se redujeron, logrando
disminuir los errores y aumentar efectividad en los procesos de fabricacion de productos, al
capacitar debidamente al personal, los mismos que utilizan el nuevo manual de procesos
establecido. Este objetivo se medird mediante el porcentaje de reduccion de errores en los

procesos y el porcentaje de reduccion de desperdicios para la fabricacion de los productos

Objetivos de Implementacion

e Reducir los costos generados del nivel de desperdicios, reutilizando hasta un 60%
los mismos en fabricacion de nuevas especialidades

e Reducir tiempos en el proceso de produccion del producto, cumpliendo a cabalidad
con el manual de procesos y siguiendo los lineamientos planteados para cada
proceso de fabricacion.

e Lograr que la capacitacion al personal sea efectiva en su totalidad, ayudando al

mejoramiento de los procesos

128



129

e Lograr que la maquinaria esté en perfecto funcionamiento, lo cual involucra una
revision de forma regular dela misma.

e Entregar las 6rdenes de produccion de manera puntual acorde al tiempo estimado
para cada proceso.

e Establecer un plan de marketing para promocionar los producto e introducir al
mercado

e Establecer un plan de comunicacion para el personal de la empresa.

5.1 Riesgos y Estrategias

Dentro de la implementacion se presenta los principales riesgos que pueden ocurrir durante
este proceso, para esto también se establece la estrategia respectiva para minimizar o

suprimir los mismos:

- Riesgo 1: Los productos nuevos como las tiras de lija, ruedas, discos, rollos, rehiletes

no tengan la misma acogida que las bandas de lija

- Estrategia 1: Proporcionar informacion a los clientes sobre los nuevos productos
mediantes mediante publicidad cara a cara, es decir, que mientras lleguen los clientes el
personal de ventas mencione sobre las nuevas especialidades, entrega de muestras,
entrega de volantes y a su vez disefiar un catalogo digital de los productos, publicando
esta informacion en la pagina web de la empresa, pero de igual forma se debe redisefar

la pagina web.

- Riesgo 2: Existencia de restriccion para los procesos de fabricacion de los nuevos

productos

- Estrategias 2: Aplicar los lineamientos de las normas de calidad acorde a la

fabricacion de cada producto.

- Riesgo 3: Reduccion del nivel de produccion por falta maquinarias adecuadas para la

fabricacion de nuevas especialidades
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- Estrategia 3: Buscar o adquirir nuevas maquinarias que permitan cumplir con el

proceso de fabricacion de los productos

- Riesgo 4: No se reduzca el nivel de desperdicios establecidos en el plan por

incumplimiento de los procesos establecidos en el manual por parte del personal

- Estrategia 4: Disefiar un plan para la utilizacion de desperdicios mediante la ficha del

nivel de desperdicios por especialidad.

5.2Area de investigacion

A través de la implementacion se ha identificado problemas en el area de produccion, lo
cual no permite lograr un desarrollo eficiente y por eso se busca la implementacioén de la
propuesta mencionada en el capitulo anterior para fortalecer el area, mejorarla y lograr los

objetivos que se han planteado en la empresa Representaciones Acaza S.A.

La implementacion en la empresa Representaciones Acaza S.A., involucra la participacion
de todos los trabajadores y la aprobacion de las autoridades para mejorar y optimizar los
procesos, para ello se realiza una reunion para informar todos los detalles, exponer la
investigacion que se ha hecho y dar a conocer la necesidad de reducir los desperdicios que

se generan en el area de produccion por la fabricacion de bandas de lija.

En cuanto a los procesos de produccion existentes se ha detectado el desperdicio de la
materia prima, que se considera un desecho y a la vez un gasto para la empresa, sobre esto
se va a enfocar la implementacién y por eso fue el motivo de describir los procesos

mejorados para su aplicacion.

El objetivo de la implementacion del plan de accion es que se presente informacion
oportuna, se pueda optimizar los recursos que maneja la empresa, financieros, econdémicos,
tecnologicos y el talento humano que tiene a su cargo para que se pueda observar los
resultados positivos o negativos que ocasionan la presente propuesta y sea Util para tomar
una decision de forma segura y sobre todo sustentada para tomarla como una ventaja en

beneficio de la empresa y los trabajadores.
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El 4rea de investigacion al cual se enfoca la implementacion es al area de procesos,
actuales y los nuevos que se generan con la fabricacion de especialidades de abrasivos
haciendo uso de los desperdicios que actualmente se desechan y no se reutilizan, esto

representa para la entidad un gasto.

Las autoridades y jefes del area de procesos tienen la responsabilidad de aplicar una
evaluaciéon permanente a todos los procesos a través del control interno, sistemas
operaciones con el propdsito de que el nivel de errores o irregularidades se disminuyan y
mejore la rentabilidad de la empresa y la oferta de productos a base de abrasivos. Es
importante  que se haga la implementaciéon de la propuesta ya que significa la

realizacion de un cambio al manejo del area para lograr la eficiencia y la productividad.

5.3Plan de accion

Para la reduccion de desperdicios que se tienen en area de produccion de la empresa, es
importante que se realice un plan de accion en el que se especifique las acciones que deben
ser tomadas de forma clara y que permiten mejorar la productividad de la empresa, asi

como la reduccidn de costos.

Descripcion de las Actividades del Plan de Accion

La descripcion del plan se basa en el establecimiento de mejora en los procesos, utilizacion
de herramientas como el disefio del manual de los procedimiento, disefios de plan para
reutilizacion de desperdicios con el empleo de una ficha de llenado de desperdicios, se
presenta actividades de adquisicion de maquinaria, readecuacion de la infraestructura para
nuevos procesos, aplicacion de normativas, politicas y sobre todo la participacion de todos
los miembros de la organizacion para la correcta implementacion del plan de accion, por lo

tanto se presenta la descripcion de todas las actividades incluidas en el este plan:

- Buscar maquinaria adecuada para nuevas especialidades, es decir, que esta
actividad involucra la adquisicion de dos maquinarias, que ayuden para el proceso

de fabricacion de productos de las nuevas especialidades.
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Readecuacion de la infraestructura para la maquinaria, en este caso, se analiza la
posibilidad de ampliar el lugar de ubicacion de las nuevas maquinarias, para ello se
busca el espacio existente dentro del departamento de produccion y se ubica la
nueva maquinaria, si fuere el caso se opta por ampliar el departamento de
produccion.

Disenar un plan de reutilizaciéon de desperdicios mediante la ficha de llenado del
nivel de desperdicios por especialidad, en lo referente a esta actividad, el Jefe de
Produccion con la ayuda de su Asistente establecen este plan, para ello necesitan la
informacion de la ficha del nivel de desperdicios que los operarios describieron en
cada una de ellas de acuerdo a la existencia de los desperdicios.

Planificar insumos necesarios, dentro de esta actividad los operarios establecen los
requerimientos de la materia prima para la fabricacion del producto, para ello los
operarios envian una lista al Jefe de Produccion, quien realiza el pedido de los
materiales necesarios y posteriormente envia a los operarios.

Almacenar los residuos de corte para su reutilizacion, para ello, los operarios
utilizan la ficha de nivel de desperdicios y los reutilizan en los otros procesos de
fabricacion

Disenar plantillas estandar para la medicion del abrasivo, es decir esta actividad
involucra el disefio o modelo para establecer la medida exacta para la fabricacion
de cada producto.

Establecer parametros y dimensiones de pegado, segin esta actividad lo que se
pretende es utilizar lo descrito en el manual de procedimiento sobre la produccién
de los productos, en el cual se establece las medidas precisas para la fabricacion de
cada uno de ellos, seglin sea el caso.

Disefiar un instructivo de uso para cada maquina, en este aspecto el instructivo debe
explicar de manera clara los aspectos que se deben realizar antes de encender la
maquinaria y de la misma manera los accesorios de proteccion a utilizar.

Programar el uso de maquinaria, esto implica que por cada proceso de fabricacion
de los productos se establece un tiempo estimado, para lo cual el asisten de
produccién entrega esta informacion para que los operarios lo apliquen en cada
proceso segun sea el caso.

Aplicar lineamientos de las normas de calidad empleadas para cada proceso de

fabricacion de los productos, es decir la utilizacion de normas ANSI, FEPA y OSA,
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pero para la fabricacion de estos productos se seguira lo empleados en las normas
ANSI y FEPA, dependiendo del caso.

Verificar estado de las cuchillas de corte y dar mantenimiento, en este aspecto para
la revision del buen estado de la maquinaria se contrata a un técnico en reparacion
de maquinarias y con la ayuda del técnico de mantenimiento de la empresa realizan
esta operacion.

Realizar mantenimiento a la maquina de prensado, en relacion a esta activa la
persona encargada es el Técnico de Mantenimiento de la empresa, lo cual lo
establece en periodos de tiempo periodico, es decir, se realiza en forma semanal.
Elaborar un instructivo que especifique la temperatura de cada tipo de banda, en
este sentido el Asistente de Produccién es quien ejecuta esta actividad con la
supervision del Jefe de Produccion, lo cual se anade en forma resumida en el
manual de procedimiento pero teniendo en cuenta que el instructivo es una guia
especifica de la temperatura de cada tipo de banda que se necesita

Buscar o contratar capacitadores, para ello se el Jefe de recursos humanos busca a
personas expertos en el tema de produccion de estos productos.

Buscar infraestructura para capacitacion del personal, el Jefe de recursos humanos
busca informacion sobre locales en los cuales se puede usar para la capacitacion del
personal, con la ayuda del departamento contable establece los costos.

Elaborar un manual de procedimiento para la fabricacion de los productos de la
empresa que implica la mejora de los procesos tanto de las bandas de lija como de
las nuevas especialidades.

Induccion de uso de maquinaria y equipo, esta actividad se encarga el Jefe de
produccion, ya que indica al personal experto en estos temas sobre las necesidades
o los problemas suscitados anteriormente por el uso inadecuado de las maquinarias.
Por lo tanto, el profesional experto en estos temas elabora el material necesario a
fin de que el personal capacitado use estos conocimientos impartidos en futuros
procesos de fabricacion de productos.

Induccion a reglamentos y politicas, para esta activad, el Gerente con la ayuda de
Jefe de recursos humanos informan al personal de capacitacion sobre los
procedimientos normativos y administrativos que se ejecutan en la empresa.

Coffe break y almuerzo, para esta actividad el Jefe de recursos humanos contrata a

una empresa de servicio de Catering para ello cuenta con la ayuda del area de
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contabilidad para el establecimiento de los costos, que brinde a los empleados un
tiempo de esparcimiento en el proceso de capacitacion.

- Entregar una copia del manual de procedimiento y socializar con los operadores,
para este aspecto, el Asistente de Produccion bajo la supervision del Jefe de area de
produccién entrega la copia del mismo a cada operario para que posteriormente
sean aplicados en el proceso productivo.

- Aplicacion de politicas en los procesos de entrega, se debe seguir con lo establecido
en el manual de procedimiento para la fabricacion de cada producto

- Disefar un sistema para supervisar para los procesos, pues, con esta actividad se
conocerd en forma practica los procesos que se han ejecutado sean efectivos, es asi
que debe involucra la auditoria con la participacion activa del Jefe de Produccion.
Para ello, se determina los tiempos factibles de entrega de las ordenes de
produccion a fin de reducir los tiempos tanto de la fabricacion hasta el proceso de
entrega a bodega para la venta.

- Proporcionar informacion a los clientes sobre los nuevos productos, en este caso, se
establece un tipo de publicidad cara a cara, mediante el cual los vendedores indican
sobre la existencia de nuevos productos, con la entrega de volantes informativos a
los clientes, también se genera muestras de las nuevas especialidades para que el
cliente conozca de manera directa los productos, ademas de se necesita la
contratacion de un disefiador web y disefiador grafico, que se encargue de realizar
el disefio de un catdlogo digital en que se informe de todos los productos ofrecidos
a la venta, al igual que el tipo de material de fabricacion, las medidas, las unidades
por caja y los usos que tienen cada uno de los productos

- Realizar un plan de comunicaciéon luego de realiza la debida capacitacion, en este
sentido, quienes realizan esta accion son el Gerente y los jefes de cada
departamento de la empresa, quienes posteriormente comunican a cada empleado
de area al que pertenecen, para ello, se establecen reuniones con los jefes
departamentales, se envian comunicaciones mediante el correo electronico y

también se emplean el uso de buzon de sugerencias.

Objetivo: Reducir el nivel de desperdicios mediante la fabricacion de nuevas

especialidades
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Programacion del Plan de accion
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Acciones Responsables Tiempo Recursos Costo Resultado
Técnicos Humanos USD
Buscar una maquinaria Jefe de 2 semanas Empresas 4500,00 Utilizar para fabricacion de nuevas especialidades
adecuada para nuevas Produccion proveedoras
especialidades
Readecuacion de la Jefe de 2 semanas Asistente de 500,00 Utilizar el espacio adecuado para ubicar la maquinaria
infraestructura para la Produccion produccion y
maquinaria operarios
Disefiar un plan de Jefede 3 semanas Computador Asistente de 240,00 Optimizar el uso de recursos y reducir el nivel de desperdicios
reutilizacion de produccion, produccion
desperdicios  mediante  Gerente Operarios
una ficha de llenado propietario
Planificar insumos  Asistente de 1 semana Computador y Operarios 5,00 Utilizar solo los materiales e insumos necesarios
necesarios produccion orden de
produccion
Almacenar los residuos Asistente de 1 dia Formulario de Operarios 40,00 Aprovechar los residuos para fabricar especialidades
de corte para su produccién nivel de
reutilizacion desperdicios
Diseiiar plantillas  Jefe de 1 semana Computador, Asistente de 150,00 Implementar mejoras a los procesos para evitar errores
estandar para la medicion  produccion abrasivos produccion
del abrasivo
Establecer parametros y Jefe de 1 semana Computador Operarios 150,00 Facilitar el proceso con tiempos estandar
dimensiones de pegado produccion
Disefiar un instructivo de  Jefe de 3 semanas Computador Asistente de 250,00 Manejo adecuado de la maquinaria
uso para cada maquina produccion produccion
Programar el uso de Jefede 1 semana Computador Asistente de 20,00 Disminuir tiempos de espera
maquinaria produccion produccion
Aplicar lineamientos de Jefe de 1 dias Computador Asistente de 40,00 Obtener Calidad de los productos
las normas de calidad produccion produccion y

Operarios




136

Acciones Responsables Tiempo Recursos Costo Resultado
Técnicos Humanos USD

Verificar estado de las Asistente de 2 dia Maéquinas Técnico de 500,00
cuchillas de corte y dar produccion mantenimiento Eficiencia en el manejo de las herramientas
mantenimiento externo
Realizar Operarios 1 semana Maquina Técnico de 250,00
mantenimiento a la mantenimiento de la Eficiencia en el manejo de las herramientas
maquina de prensado empresa
Elaborar un instructivo Jefe de produccion 1 semana Computador Asistente de 40,00
que especifique la produccion Disminuir errores de manejo de maquinarias
temperatura de cada
tipo de banda
Buscar capacitadores Jefe de recursos 1 dia Profesional experto 50,00 Efectividad en la capacitacion

humanos en el tema
Buscar infraestructura Jefe de recursos 1 dia Salon para Empresas de alquiler 100,00 Lugar adecuado para la capacitacion
para capacitacion humanos capacitacion de salén
Elaborar manual de Jefe de produccion 4 semanas Computador Asistente de 120,00 Manejo correcto de procesos y medir indicadores
procedimiento de produccion
fabricacion
Induccion uso de Jefe de recursos 3 horas Computador Profesional experto 80,00 Manejo adecuado de la maquinarias y equipos
maquinarias y equipos humanos en el tema
Induccion a Gerente 2 horas Computador Jefe de Recursos 40,00 Actualizar sobre reglamentos y politicas
reglamentos y politicas Humanos
Coffe break y Jefe de Recursos 2 horas Servicio de Catering 150,00 Participacion  efectiva durante el proceso de
almuerzo Humanos capacitacion
Entregar una copia del Jefe de produccion 1 semana Computador, sala Operarios 300,00
manual de de capacitaciones,
procedimiento y proyector, copias Informar la creacion de documentos para su aplicacion
socializar con los del manual
operadores
Aplicacion de politicas Gerencia 1 semana Jefe de produccion 0,00 Da la facilitad de implementar el proceso que se ha
en los procesos de mejorado y los nuevos
entrega
Disefiar un sistema Jefe de produccion 4 semanas Computador Jefe de recursos 400,00 Control de las actividades

para supervisar para
todos los procesos

humanos, asistente de
produccion y
operarios
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Acciones Responsables Tiempo Recursos Costo Resultado
Técnicos Humanos USD

Generar muestras Jefe de produccion y 3 dias Operadores y 150,00 Introducir productos al mercado
para los clientes Jefe de ventas Vendedores
Entregar volantes Jefe de ventas 2 semanas Vendedores 50,00 Informar a clientes
con informacion de
nuevos productos
Redisefiar la Jefe de ventas 1 semana Computador Disenador web 200,00 Mejorar la presentacion digital de la empresa
pagina web de la
empresa
Disefiar un Jefe de ventas 2 semanas Computador Disefiador web y 200,00 Proporcionar  informaciéon  digital de  nuevas
catalogo digital de Disefador grafico especialidades
productos en la
web de la empresa
Proporcionar Gerente 3 dias Asistente de gerencia 40,00 Brindar informacion oportuna al personal
informacion al
personal mediante
una cartela o por
memorandos
Establecer un Jefe de Recursos 3 dias Asistente de recursos 60,00 Conocer la opinion del personal
buzén de Humanos humanos
sugerencias
Enviar informacion Gerente 1 dia Computador Asistente de gerencia Proporcionar informacion relevante para comunicar a los

por mails a cada
jefe departamental

demas empleados

TOTAL

225 dias 7 horas

8.775,00
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El plan de accion de implementacion requiere de un tiempo de 225 dias con siete horas
laborales con una inversiéon de USD 8.775,00 para cumplir con todas las quince actividades

que se han propuesto para mejorar el area de produccion y por ende la empresa en general.

Para que se pueda dar cumplimiento total al plan de implementacion es necesario la
participacion del jefe de produccion, asistente, operarios y la colaboracion de los demas
departamentos guiados por el gerente y presidente quienes se encargaran de supervisar y
verificar que se lleve a cabo en el tiempo previsto para luego aplicar una evaluacion y

conocer los resultados alcanzados

Comunicacion del plan de accion

Cuando ya se tenga el plan de accion es necesario que se dé a conocer al personal, ya sea
de forma verbal o en una cartelera, éste trabajo debe estar guiado por el jefe de produccion,

quien se encargara de transmitir los objetivos y metas a las que se pretende llegar.

La comunicacién se debe realizar verificando que todos los involucrados estén presentes
para que al momento de la implementacion no surjan inconvenientes y se alcance los

resultados esperados.

Para la implementacion de este plan de accion se tendrd que coordinar con presidencia,
gerencia y posteriormente con los operarios que son los encargados de desempefar los
procesos y a la vez difundir a nivel general a las demas areas existentes en la empresa. Se
tiene que hacer una retroalimentacion e informar los resultados alcanzados una vez que se

termine de implementar en los tres procesos.
Se requiere trabajar en equipo con una adecuada comunicacidon, mejorar los procesos para

que se realicen de manera estdndar y con el adecuado control durante el proceso de

fabricacion de productos y especialidades de abrasivo.

A continuacién se presenta el cronograma de implementacion del plan de accion:



Tabla 13.

Cronograma del plan de accion
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Mes 1

Mes 2

Mes 2

Mes 3

Mes 5

Mes 6

Mes 7

Mes 8

Ne Actividades 1| 2 | 3 | 2

1]2]3]4

1]2] 3 |4

1]2]3]4

1]2]3]4

2

[3]4

1]2] 3[4

2

[3 4

Elaboracion del plan de
1 accion implementacion

Presentacion y
aprobacion del
2 presidente y gerente

Buscar maquinaria
adecuada para nuevas
3 especialidades

Readecuacion de la
infraestructura para la
4 maquinaria

Disefiar un plan de

reutilizacion de

desperdicios mediante
5 una ficha de llenado

Planificar insumos
6 necesarios

Almacenar los residuos
de corte para su

7 reutilizacion
Disefar plantillas
estandar para la

8 medicion del abrasivo

Establecer parametros y
9 dimensiones de pegado

Disefiar un instructivo
de uso para cada
10 maquina

Programar el uso de
11 magquinaria
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Aplicar lineamientos de

12 las normas de calidad
Verificar estado de las
cuchillas de corte y dar
13 mantenimiento
Ne Actividades Mes 1 Mes 2 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8
1]2]3]a1]2]3]4]2]2] 3 Ja[1]2]3]4 2 ] 1 [2]3 2 [3]41]2[3Ja] 1] 2 [3]4

14 Realizar mantenimiento a la
maquina de prensado

15 Elaborar un instructivo que
especifique la temperatura de
cada tipo de banda

16 Buscar capacitadores

17 Buscar infraestructura para
capacitacion

18 Elaborar manual de procesos de
fabricacion

19 Induccion uso de maquinarias y
equipos

20 Induccion a reglamentos y
politicas

21 Coffe break y almuerzo

22 Entregar una copia del manual de
procesos y socializar con los
operadores

23 Aplicacion de politicas en los
procesos de entrega

24 Disefiar un sistema para
supervisar para todos los procesos

25 Generar muestras para los clientes

26 Entregar volantes con
informacion de nuevos productos

27 Redisetiar la pagina web de la
empresa

28 Disefiar un catdlogo digital de
productos en la web de la empresa

29 Proporcionar informacion al

personal mediante una cartela o




por memorandos
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30

Establecer un buzon de
sugerencias

31

Enviar informacion por mails a
cada jefe departamental
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5.4 Analisis costo beneficio

El anélisis del costo beneficio ayuda a conocer desde el ambito financiero midiendo la
relacion entre los costos existentes y los beneficios que genera para la empresa de

Representaciones Acaza S.A, a partir del plan de implementacion.

Para el célculo del Costo-Beneficio se divide el total del beneficio para el total de costos

del plan, se utiliza la siguiente férmula:

BENEFICIOS
COSTOS

Para este analisis se presenta datos historicos de datos proporcionados por la empresa
Representaciones Acaza S.A, es decir los tiempos para la produccion, el personal
requerido, los costos de materiales de produccion, el nivel de produccion anual de bandas
de lija por cajas, tiempo ocupado en el proceso de fabricacion entrega de las ordenes de

produccion, costos de importacion de materia prima.

Por lo tanto se presenta los datos historicos de la siguiente manera:

Tabla 14.

Datos historicos

Costo de Importacion de la Mercancia
Descripcion Costo
ROLLOS X-86 036 FANDELI 0.305m X 45.720m TELA $ 62.871.23

Descripcion Materia Mano de  Materiales CIF Cantidad de produccion
Prima obra Indirectos
Importado (horas) Unidades Cajas
100%
Bandas de 628.871,23 345.859,20 Cortadora 20 619.200  30.960
lija Prensadora
hidraulica
78.636,00 Pren§ad0ra
térmica
Esmeril
Totales 628.871,23 345.859,20 78.636,00
Costo 707.507,23 Total 619.200 30.960
produccion

* Costos del nivel de desperdicios de $ 9.979,20

Ademas se conoce que el ingreso es de $1.409.608,80 anuales



143

Eficiencia tiempo de 0,90

Como se muestra en el cuadro, la empresa de Representaciones Acaza S.A, importa el
100% de la materia prima para la elaboracion de las bandas de lija, a un costo anual de $
62.871.23, en los materiales indirectos es de $ 78636,00, para producir 30960 cajas de
forma anual, con un tiempo ocupado de la mano de obra de 345859,20 horas anuales. Al
mismo tiempo, segin los datos historicos obtenidos, el ingreso promedio es de
$1°409608,80 anuales, del mismo modo el costo por nivel de desperdicios es de $

9.979,20, que se generaron al no reutilizarlos.

Con la implementacion del plan de accion lo que se pretende es la reutilizacion de los
desperdicios en la elaboracion de nuevas especialidades. Por lo tanto, se presenta datos con
la aplicaciéon de mejora en los procesos en relacion al tiempo de fabricacion, lo cual se
muestra en el manual de procedimientos, es decir, que dentro del proceso para fabricar
nuevas especialidades, se conoce que se utiliza el 50% de materia prima importada para los
nuevos productos, al igual, que los materiales utilizados para cada uno de ellos, las
maquinarias, las horas ocupados por la mano de obra en los procesos de fabricacion y la
cantidad de produccion que se obtendra de forma anual por cada producto. En relacion a la
reutilizacion de los desperdicios se utiliza el 50% ($ 4.989,60) del total de los datos
histéricos. Los costos de mano de obra son por el personal ocupado por cada nueva

especialidad.

A continuacion se presenta los costos de cada una de las nuevas especialidades como:
- Rehiletes
- Cilindros abrasivos
- Tiras de lija
- Rollo plomero
- Disco abrasivo
- Ruedas flap

- Lapices
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Datos mejora de procesos
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Mano de obra

Materia Prima (32684,30 CIF Cantlda(! ’de
Nuevas Especialidades horas) produccién PVP
- Sueldqs Materiales Indirectos Magquinaria Depreciacién maq. Serv. Basicos . .
Importado 50% Desperdicios 50% produccién Unidades Cajas
34587,92 4.989,60 8025,6 Cinta de embalaje 325 4500 450 1680,00 50 240000 4800 14,50
. Cajas 4272
Rehiletes sticker 100
Resina 400
Totales 34587,92 4989,6 8025,6 5097,00 4500,00 450,00 1680,00 240000 4800 14,50
Costo de produccion 59330,12
Costo de produccién real 24742,20
Ingreso 69600,00
*Personal ocupado: 2
Mano de i
Materia Prima obra (34891 CIF Cantlda(! d €
- horas) produccién PVP
Nuevas Especialidades Sueld
ueldos
produccion Materiales Indirectos Magquinaria Depreciacion maq. Serv. Basicos
Importado 50% Desperdicios 50% Unidades Cajas
50309,70 4.989,60 8025,6 Cinta de embalaje 1300 4500 450 1680,00 19 45600 2400 34,70
Cajas grandes 2136
sticker 60
- . Resina 200
Cilindros abrasivos Endurecedor 150
Adhesivo artecol 100
Papel Kraft 200
Tela drill 140
Totales 50309,70 4989,6 8025,6 4286,00 4500,00 450,00 1680,00 45600 2400 34,70
Costo de producciéon 74240,90
Costo de produccién real 23931,20
Ingreso 83280,00
*Personal ocupado: 2
Nuevas Especialidades Materia Prima Mano de CIF Cantldaq d ¢ PVP
obra produccion
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33.949,80
horas)
Sueldos Materiales Indirectos Magquinaria Depreciacion maq. Serv. Basicos
Importado 50% Desperdicios 50%  producciéon Unidades Cajas
31443,56 4.989,60 8025,6 Cinta de embalaje 520 4500 450 1680,00 20 96000 4800 13,50
Tiras de lija Cajas 4272
sticker 100
Totales 31443,56 4989,6 8025,6 4892,00 4500,00 450,00 1680,00 96000 4800 13,50
Costo de producciéon 55980,76
Costo de produccién real 24537,20
Ingreso 64800,00
*Personal ocupado: 2
Mano de
Materia Prima 3 60;;? 60 CIF Can(tilda(! d €
Nuevas Especialidades (36.723, produccion PVP
horas)
Sueldos Materiales Indirectos Magquinaria Depreciacion maq. Serv. Basicos
Importado 50% Desperdicios 50% produccion Unidades Cajas
50309,70 4.989,60 8025,6 Cinta de embalaje 780 4500 450 1680,00 10 24000 2400 36,50
Cajas 2136
sticker 60
Papel Kraft 480
Rollo plomero Tela Drill 280
Resina 480
Endurecedor 250
Adhesivo artecol 300
Totales 50309,70 4989,6 8025,6 4766,00 4500,00 450,00 1680,00 24000 2400 36,50
Costo de produccion 74720,90
Costo de produccion real 24411,20
Ingreso 87600,00
*Personal ocupado: 2
Nuevas Especialidades Materia Prima Mano de CIF Cantidad de PVvP

obra produccion
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(37.878,80
horas)
Sueldos Materiales Indirectos Magquinaria Depreciacion maq. Serv. Basicos
Importado 50% Desperdicios 50% produccion Unidades Cajas
50309,70 4.989,60 8025,6 Cinta de embalaje 1170 4500 360000 7200 17,10
Discos de abrasivo sct?iliser 6482
Resina 50
Totales 50309,70 4989,6 8025,6 7718,00 4500,00 360000 7200 17,10
Costo de producciéon 77672,90
Costo de produccion real 27363,20
Ingreso 123120,00
*Personal ocupado: 2
Mano de
Materia Prima 3 60;);2 20 CIF Can(tllda(! d ¢
Nuevas Especialidades (36.965, produccion PVP
horas)
.. Sueldo.s Materiales Indirectos Magquinaria Depreciacion maq. Serv. Basicos . .
Importado 50% Desperdicios 50% produccién Unidades Cajas
50309,70 4.989,60 8025,6 Cinta de embalaje 1235 4500 72000 7200 20,10
Cajas 6408
sticker 95
Ruedas flap Adhesivo Jet melt 350
Tornillos 15
Resina 480
Totales 50309,70 4989,6 8025,6 8583,00 4500,00 72000 7200 20,10
Costo de producciéon 78537,90
Costo de produccién real 28228,20
Ingreso 144720,00
*Personal ocupado: 2
Mano de obra .
Nuevas Especialidades Materia Prima (36785,70 CIF Cantidad de PVP
horas) produccion
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Sueldos Materiales Indirectos Magquinaria Depreciacién maq. Serv. Basicos
Importado 50% Desperdicios 50% produccién Unidades Cajas
47165,34 4.989,60 8025,6 Cinta de embalaje 975 4500 450 1680,00 50 240000 4800 19,25
Cajas 4272
sticker 75
Lapices Resina 480
Endurecedor 250
Adhesivo artecol 300
Masking 150
Totales 47165,34 4989,6 8025,6 6502,00 4500,00 450,00 1680,00 240000 4800 19,25
Costo de producciéon 73312,54
Costo de produccion real 26147,20
Ingreso 92400,00

*Personal ocupado: 2
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Como se observa en datos historicos de la empresa, se detalla que para producir 645 cajas
anuales se necesita de un tiempo aproximado de 345859,20 horas anuales, para ello se

importa la materia prima a un costo anual de $ 628.871.23.

En comparacion con los rehiletes, el costo de produccion es de $59.330,12, en el cual se
incluye materia prima importada 11% ($34.587,92), desperdicios reutilizados $ 4.989,60
(50%) del total, mano de obra $80.25,60, con un tiempo ocupado por mano de obra de
32684,30 horas, los CIF $11.727,00, para producir 4.800 cajas anuales. Es decir, para
conocer el beneficio se hace la diferencia entre el total del costo y el total de la materia
prima importada, calculando, el beneficio estimado seria $24.742,20. Al establecer un

precio de $14,50, el ingreso anual es de $69.600,00.

Para los cilindros abrasivos, el costo de produccion es de $ 74.240, incluidos la materia
prima importada 16% ($50309,70), desperdicios reutilizados $ 4.989,60 del total, mano
de obra $ 80.25,60, con un tiempo ocupado por mano de obra de 34891,00 horas, los CIF $
10.916,00, para producir 2.400 cajas anuales. Es decir, para conocer el beneficio se hace la
diferencia entre el total del costo y el total de la materia prima importada, calculando, el

beneficio estimado seria $ 23.931,20. Al establecer un precio de $17,10, el ingreso anual es

de $83.280,00

En relacion con tiras de lija, el costo de produccion es de $55.980,76, incluidos la materia
prima importada 10% ($31443,56), desperdicios reutilizados $ 4.989,60 del total, mano
de obra $ 80.25,60, con un tiempo ocupado por mano de obra de 33949,80 horas, los CIF
$11.522,00, para producir 4.800 cajas anuales. Es decir, para conocer el beneficio se hace
la diferencia entre el total del costo y el total de la materia prima importada, calculando, el

beneficio estimado seria $24.537,20. Al establecer un precio de $13,50, el ingreso anual es

de $64.800,00

Para la fabricacion de rollo plomero el costo de produccién es de $74.720,90, incluidos la
materia prima importada 16% ($50309,70), desperdicios reutilizados $4.989,60 del total,
mano de obra $80.25,60, con un tiempo ocupado por mano de obra de 36.723,60 horas, los

CIF $11.396,00, para producir 2.400 cajas anuales. Es decir, para conocer el beneficio se
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hace la diferencia entre el total del costo y el total de la materia prima importada, el
beneficio estimado seria $24.411,20. Al establecer un precio de $36,50, el ingreso anual es

de $87.600,00.

Para los discos abrasivos el costo de produccion es de $77.672,90, incluidos la materia
prima importada 16% ($ 50.309,70), desperdicios reutilizados $4.989,60 del total, mano
de obra $80.25,60, con un tiempo ocupado por mano de obra de 37.878,80 horas, los CIF
$14.348,00, para producir 7.200 cajas anuales. Es decir, para conocer el beneficio se hace
la diferencia entre el total del costo y el total de la materia prima importada, calculando, el
beneficio estimado seria $27.363,20. Al establecer un precio de $17,10, el ingreso anual es

de $123.120,00

Los costos de produccion para ruedas flap es de $78.537,90, incluidos la materia prima
importada 16% ($50.309,70), desperdicios reutilizados $ 4.989,60 del total, mano de obra
$80.25,60, con un tiempo ocupado por mano de obra de 36.965,20 horas, los CIF
$15.213,00, para producir 7.200 cajas anuales. Es decir, para conocer el beneficio se hace
la diferencia entre el total del costo y el total de la materia prima importada, calculando, el
beneficio estimado seria $28.228,20. Al establecer un precio de $20,10, el ingreso anual es

de $144.720,00

Otro producto incluido dentro de las nuevas especialidades son los lapices, para lo cual se
tiene un costo de produccion de $73.312,54, incluidos la materia prima importada 15%
($47165,34), desperdicios reutilizados $ 4.989,60 del total, mano de obra $80.25,60, con
un tiempo ocupado por mano de obra de 36.785,70 horas, los CIF $13.132,00, para
producir 4.800 cajas anuales. Es decir, para conocer el beneficio se hace la diferencia entre
el total del costo y el total de la materia prima importada, calculando, el beneficio estimado

seria $26.147,20. Al establecer un precio de $19,25, el ingreso anual es de $92.400,00

En forma general, el total de tiempo por mano de obra ocupada en el proceso de
fabricacion de cada una de las nuevas especialidades son 249.878,40 horas anuales, con un
tiempo de eficiencia de 1,38. Cabe sefalar que se mantienen las ventas, es decir, que se

mantienen las ventas, lo que se considera para este analisis el costo total de las
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importaciones y el costo de produccion de cada uno de los productos, lo cual genera un
beneficio total de $179.360,40.

Al disminuir los niveles de desperdicios mediante la reutilizacion en fabricacion de nuevas
especialidades se obtienes mejor oportunidad de crecimiento de la empresa, es decir,
mejora su rentabilidad, lo cual involucra que en el estado de resultados se vea reflejado el
incremento anual de los datos proyectados y que no se disminuya como se muestra en el

estado de resultados de la empresa en datos historicos.

Para los productos ofertados, el catalogo virtual serda de gran utilidad, ya que los clientes,
tienen facil acceso a la gama de productos de la empresa. Por otra parte el analisis del
costo-beneficio denota un cambio positivo en la actitud de los trabajadores frente a este
nuevo proceso, ya que con esto aumenta la eficiencia y eficacia en la produccion del
producto. Es asi, que se obtiene mayor beneficio, para continuar manteniéndose a la
vanguardia de nuevos procesos, tecnologias, manteniendo el liderazgo en ofreces estos

productos, a fin de cumplir con las necesidades de los clientes.

5.5Piloto

La prueba piloto se refiere a un ensayo que se aplica para conocer si la propuesta
proporcionara beneficios a la empresa y si la implementacion sera exitosa, esta prueba se
realiza por primera vez para llegar a las conclusiones que permitirdn tener un criterio
general, corregir errores, si existen o hacer recomendaciones para que se mejore la

propuesta y se logre resultados favorables.

La prueba piloto consistio en la aplicacion del plan de implementacion propuesto y para
ello se realizé un diagrama para verificar la secuencia de cada una de las actividades

previstas.

El plan piloto identificd oportunidades de mejoramiento, establecié medidas de supervision
y ademads considera la capacitacion del personal y una evaluacion para verificar si se ha
cumplido o no. Por lo tanto se estableci6 los objetivos a cumplirse mediante las actividades
ya establecidas en el plan de implementacion, con las oportunidades identificadas en el

plan piloto se aproveché para un mejor funcionamiento de los procesos de la empresa.
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5.5.1 Descripcion del piloto

El diseno del plan piloto consiste en actividades que se aplicd dentro de la empresa
Representaciones Acaza S.A. a través del mejoramiento de los procesos existentes
especificando parametros estandar y la fabricacion de nuevos productos abrasivos tomando
en cuenta la calidad que estos requieren, es decir, este plan se basé en la reutilizacion de

desperdicios para el proceso de fabricacion de lapices de lija.

En primera instancia se cre6 un grupo que es responsable de la implementacion, estos son
el gerente, presidente, jefe y asistente de produccion, junto con ellos se realizé la
planificacion, ademas se pidi6 la colaboracion de los responsables de las areas o jefes de
los mismos para que se mantengan informados y para crear un compromiso dentro de la
empresa.

Una vez que ya se tuvo el plan de implementacion con el esquema ya preparado, es decir,
las actividades planteadas, en el cual se utilizé los procesos de lapices de lija mejorando los
mismos procedimiento, se presentd las actividades detalladas en el plan de accion, que
finalmente fue aprobada por parte de las autoridades competentes de la organizacion, que
en este caso fueron el presidente y el gerente, ellos se encargaron de analizar cada una de
las actividades, los beneficios, ventajas y desventajas. Una vez analizado los puntos

anteriormente mencionado, aprobaron el plan.

Para dar cumplimiento a la actividad tres del cronograma se establecid a lo planteado en el
plan de accion como por ejemplo las mediciones posibles que se pudo obtener las bandas
de lija y posteriormente se procedi6 a realizar la medicion para la fabricacion de lapices de
lija, que ayudd a conocer la cantidad de unidades de la misma, luego se continu6 con el

resto del proceso respectivo.

Es asi, que se conocid con exactitud las caracteristicas de los lapices de lija, como por
ejemplo los granos ANSI, las medidas adecuadas n pulgadas, y el nimero total de lapices

en cada caja, es decir, que en cada caja existe 50 unidades.
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La siguiente actividad menciona las dimensiones de pegado, esto es importante puesto que
en ocasiones no se realizaba correctamente las dimensiones, lo cual dio como resultado
fallas en el proceso de pegado de lapices de lija, para ello se estableci6é un parametro de 1/2

x 2 x 1/8 pulgadas dependiendo de las dimensiones.

Con estas medidas especificas en dimensiones de pegado lo que se pretendid fue la
reduccion de los desperdicios por la realizacion de este proceso, lo cual ha ocasionado que
se generen gastos innecesarios por el tratamiento inadecuado en los procesos
estandarizados para la reutilizacion de los desperdicios, mediante esta implementacion en
el proceso para la reutilizacion genera mayor rentabilidad, al crear nuevas especialidad de

productos como los lapices de lija, abarcando a mas nichos de mercado.

La actividad cinco trata de la verificacién de las cuchillas de corte y en el mantenimiento
periodico que se realizd durante un dia de trabajo, asimismo la actividad seis se refiere al
mantenimiento de la maquina de prensado que interviene en el proceso de pegado para que
exista un correcto funcionamiento y tenga mayor durabilidad del activo, para lo cual se

registro en el siguiente formato de acuerdo al ejemplo:

Tabla 16.

Ficha de llenado de mantenimiento

Registro de mantenimiento

Actividad: Mantenimiento ~ Responsable: Jefe de
de cuchillas produccion
Area: Produccion Fecha: 20-10-20 15
Nombre de la maquinaria: Cuchillas de corte
Diagnostico

e Cuchillas en mal estado.

e Defectuosas

Actividades realizadas

e Se realizO mantenimiento a la maquina y verifico el

funcionamiento.
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e Se limpi6 la maquina.

Observaciones:

La maquina se encontré en mal estado por tal motivo el corte de las
bandas no se realizaba correctamente y se encontrd errores en los

cortes y fallas en la medicion.

Esta ficha permiti6 mantener un registro historico del mantenimiento que se le dio a la
maquinaria para comprobar el cumplimiento al plan de implementacion, ademas sirvio
como sustento para los costos que incurra esta actividad. De tal manera se pudo tener idea
de las maquinarias que requieren ser supervisadas por profesionales o de alguna manera
puedan ser cambiadas por nuevas, dependiendo del caso del funcionamiento o de si estaban

ya obsoletas.

Asimismo en el plan piloto se establecid la programacion del uso de maquinaria, esto se
realizd en base a la orden de produccion en la que menciona la cantidad de lapices de lija
que se necesitan fabricar, el uso minimo que se le dio a cada maquinaria en el proceso
productivo es una vez por semana. Ayudé para la correcta utilizacion de la maquinaria, sin

prolongar el tiempo de demora en el proceso de fabricacion.

La siguiente actividad que se tomo en cuenta dentro del plan piloto fue la planificacion de
insumos necesarios como por ejemplo el pegamento, resina, la brida, el vastago,
temperatura de la maquina entre otros que intervienen en el proceso y permitieron obtener
el producto terminado de los lapices de lija. La planificacion guardo relacion con la orden
de produccion y de acuerdo a la cantidad se planifico y se realizé orden de pedido a bodega

con la cantidad exacta para evitar desperdicios.

De tal modo, que en la planificacion de la materia prima e insumos necesarios para el
proceso de fabricacion de lapices de lija, se elaboré una proforma de los insumos
solicitados en la orden de produccion, mediante disponibilidad inmediata de los mismos,

que permitié cumplir a cabalidad con los procesos de fabricacion de los lapices de lija.

Por otra parte se desarrolld un instructivo de uso para cada maquina que utiliza dentro del

area de produccion. Lo cual ayudod a evitar los riesgos laborales, lo que implica que cada
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operario de la maquinaria debe cumplir estrictamente con los instructivos para antes,

durante y después del uso de la maquinaria.

A continuacion se muestra de forma general el uso de maquinas y equipos:

e Usar overol y protector facial.

e Revisar la alineacion de las cuchillas, actividad a cargo del personal especializado.

e Realizar una limpieza de cada méquina una vez terminado el proceso.

e Mantener las manos lo més alejado posible.

e Al momento de escuchar un ruido extrafio se tiene que desactivar la maquina para

una revision.

e Revisar que no existan objetos en el abrasivo que puedan rasgar las cuchillas y

rasgarlas.

e No quitar los abrasivos cuando esté funcionando la maquina.

e Usar guias de acuerdo al trabajo que se vaya a realizar.

e Usar de acuerdo a las dimensiones requeridas.

e Laubicacion de la maquina debe ser un lugar limpio y con el piso nivelado.

e El ajuste de las cuchillas de corte debe ser exacto para que no exista movimientos

erroneos.

La maquina prensadora fue utilizada dentro del proceso de fabricacion de lapices de lija y
dependiendo de las dimensiones se tuvo que aplicar la temperatura adecuada; dentro de la

empresa existe dos maquinas de este tipo una para dimensiones 1350 x 1600 x 1945 (L x
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W x H) y la segunda para 5000 x 750 (arriba) y 900 (fondo) x 1600 mm que es utilizada en
bandas largas y la temperatura se ajusta desde los 20° C hasta los 100° C.

Al instructivo se suman las politicas que se aplicdé para cumplir con los procesos

productivos, las principales se detallan a continuacion:

o Laempresa entrega los insumos necesarios para cumplir con la orden de trabajo.

e Se tiene que realizar una capacitacion siempre que se implemente un nuevo proceso

productivo.

e Hacer uso correcto de cada una de las maquinarias.

e El personal tiene la obligacion de informacion si existen fallos en la produccion.

e El personal debe ser cuidadoso para tener cero defectos en los productos.

e Cumplir con la planificacion de produccion

Los nuevos procedimientos estan detallados en la propuesta se puso en marcha en el piloto
y acoplado una vez que termine el proceso de fabricacion de lapices de lija y se almaceno
los residuos, en base a la cantidad de residuos que se obtengan se hace una planificacion de
la produccién posible de especialidades, la cantidad, dimensiones y presentaciones y una

vez concluido esto se procedid a ejecutar los procesos durante un mes.

Para el almacenamiento de residuos se dispuso de un registro en bodega para que se
maneje un inventario, por lo cual se tuvo conocimiento de la cantidad del desperdicio total
durante el proceso de fabricacion de las banda de lija, lo cual ayudd a establecer la

reutilizacion en la creacion de lapices de lija.

El registro tuvo el siguiente formato:
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Tabla 17.

Ficha de registro de residuos

Tipo de abrasivo Granos Cantidad disponible
Rollo Comercial 120 200mm/5Spul
Rollo industrial 100 45.72pul/5yds
Rollo adhesivo P800 Ipul/3yds

El manual de procedimientos que consta en la propuesta fue conocido por todo el personal

de la empresa en especial por la mano de obra directa que son los operarios y quienes se

encargan de aplicar los procesos productivos es por eso que se hizo una socializacion y

posteriormente una capacitacion con los siguientes temas y costos:

Tabla 18.

Costo de capacitacion a trabajadores

Descripcion Tiempo Valor
Buscar capacitadores 1 dia 50,00
Buscar infraestructura para capacitacion 1 dia 100,00
Elaborar manual de procesos de fabricacion 4 semanas 120,00
Induccion uso de maquinarias y equipos 3 horas 80,00
Induccioén a reglamentos y politicas 2 horas 40,00
Coffe break y almuerzo 2 horas 150,00
Entregar una copia del manual de procesos y socializar con los 1 semana 300,00
operadores

Realizar un plan de comunicacién 2 semanas 200,00

El valor total de la inversion en capacitacion al personal fue de USD 1.040,00 que sirvio

para que el personal de produccion pueda dar cumplimiento a la propuesta planteada.
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Siendo un aspecto necesario, una vez que se realizo la capacitacion, la mano de obra de la
empresa tuvo conocimiento de los procesos y procedimientos a seguir antes, durante y
después del proceso de fabricacion del producto, lo cual credé un ambiente mas agradable

entre el personal y las mismas autoridades.

Por otro lado el plan de comunicacidn consistié en el disefio de estrategias que permitieron
mejorar la comunicacion interna, es decir, con estas estrategias se mejord el ambiente
dentro de la empresa respecto a la manera en como se involucra cada miembro de la
empresa en los diferentes procesos establecidos, para que al final no exista malos

entendidos.

En este sentido, la comunicacion abarco el medio para informar los nuevos procesos que
se implementan en la empresa, lo cambios 0 mejoras para un mejor funcionamiento de
todo lo relacionado de aspecto con aspectos internos, se dio a conocer sobre el manual de
procesos a los empleados y el avance en el cumplimiento del plan d cada uno de ellos. Sin
duda alguna esta implementacion denotd un cambio de actitud. De igual dentro de estas
estrategias también se considerd diferentes alternativas que permitieron suprimir los
riesgos que se presenta en el plan:

Las estrategias que se consideraron fue:

e Reuniones entre los jefes departamentales

e Aplicar un formulario de desempeifio al personal en los procesos de fabricacion del

producto y que el personal llene de forma adecuada la ficha del nivel de

desperdicios por especialidad.

e Laentrega de memorandos

e Realizar una bitacora por cada una de las areas, entregar a gerencia y archivar.

e Hacer uso del correo para informar acontecimientos importantes dentro de la

empresa.
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e Tener un buzdon de sugerencias para que los trabajadores se sientan tomados en

cuenta.

e Incluir una revista en la pagina web de la empresa con las novedades que se estan

presentando.

e Proporcionar informaciéon a los clientes sobre los nuevos productos mediantes
mediante publicidad cara a cara, es decir, que mientras lleguen los clientes el
personal de ventas mencione sobre las nuevas especialidades y a su vez publicar

esta informacion en la pagina web de la empresa.

e Aplicar y seguir los lineamientos del manual de procesos para la fabricacion de los

productos, de acuerdo a las normas de calidad para este tipo de productos

e Implementar un plan de marketing junto con el personal de ventas, no s6lo para un
producto, al contrario dar realce a toda la especialidad de los productos fabricados

por la empresa

Para que se mejore la comunicacion fue necesario la participacion de todos los miembros
de la empresa y colaboradores y se realizd una retroalimentacion de las estrategias

planteadas.

La supervision de los procesos se realizd de forma permanente para evitar desviaciones o
errores a tiempo y puedan ser corregidos, dicha supervision estuvo a cargo del gerente,
presidente, quien vigild el rendimiento del jefe de produccion y éste a su vez vigilo el

trabajo que desempeiie el personal a su cargo.

En relacion al control sobre el registro de los procesos de fabricacion del producto
existente y las nuevas especialidades, la persona encargada fue el Asistente del Jefe de
Producciéon, quien informé cualquier novedad que se presentd durante el proceso,
emitiendo un informe al Jefe de Produccion sobre los aspectos que ocurrieron dentro del

proceso de fabricacion de los productos.
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Mientras que el control sobre las ventas, proyecciones de ventas, y demostracion fue
encargado por el departamento de Marketing y Ventas, es decir, el Jefe del departamento y
sus colaboradores, quienes mediante la revision de las ordenes de produccion establecieron
el total de ventas que realiza la empresa, sea de forma mensual o anual, lo que permitid

conocer el nivel de aceptacion del producto y el nivel de ingresos de la misma.

De tal forma que ayudo a establecer las proyecciones futuras de venta de los productos, la
cantidad de productos o los productos que usualmente adquieren los clientes, para ello, el
encargado de Marketing estableci6 diversas estrategias para promocionar los productos y

que los clientes adquieran acorde a las necesidades de los mismos.

5.5.2 Analisis de resultados

El analisis de resultados permitid conocer si el plan piloto implementado en la empresa
Representaciones Acaza S.A. tuvo efectos positivos o negativos en el rendimiento de la
empresa y la colaboracion de los trabajadores. Mediante este analisis se conocio las
actividades mas relevantes que ayudaron a obtener si la decision de implementar un plan

piloto resulta beneficioso para la empresa

El plan piloto se aplico en el tiempo que se destind y cada una de las actividades se fue
efectuando de acuerdo al orden establecido y conforme la descripcion de cada actividad

especificada.

Por lo tanto, el plan piloto se cumplio a cabalidad, de acuerdo a los objetivos planteados y
los lineamientos establecidos en cada una de las actividades, dando cabida lo que
realmente es necesario aplicar en la empresa para los beneficios de los empleados,

autoridades y sobre todo la satisfaccion de los clientes al obtener un producto de calidad.

Dentro de este ambito se detalla los resultados obtenidos de la implementacion del plan

piloto en la empresa, por consiguiente se obtuvo los siguientes resultados.

e Reduccién del nivel de desperdicios para reutilizacion con un total del 50%, por el

tratamiento adecuado a los desperdicios, por cual se reutilizd para elaborar otro
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producto como los lapices de lija pero aun persiste un 10% que no se reutilizo del
total del planificado en el plan, es decir el 60%.

La capacitacion al personal y el cumplimiento estricto del manual, se obtuvo
efectividad en los tiempos de demora de proceso y reduccion de errores en los
mismos. Por lo tanto la cantidad de los productos de lapices lijas llegaron a 50
unidades por caja, utilizado para eliminacion de rebabas o areas de dificil acceso,
limpieza de metales ferrosos y no ferrosos, angulos. Sin embargo, faltdo la
aplicacion adecuada de los tiempos del proceso de lapices de lija, sobre todo para
el enfriamiento de los mismos, es decir, se dejo reposar s6lo por 2 horas, ya que
segin el manual de procedimiento debe reposar por 3 horas y los mismo ocurrié
con el tiempo de horneado de lapices. .

Con la ficha de mantenimiento de maquinarias se conocio que alguna de las piezas
estaban obsoletas para lo cual se empled el mantenimiento respectivo, de tal
manera se redujo los errores en los procesos, mejorando la calidad del producto
terminado Por lo tanto, se tuvo que generar adaptacion en la maquina prensadora,
se utilizd masking, que evitd que exista fallas en la fabricacion de lapices de lija.
Del mismo modo, los instructivos empleados para el uso de cada maquinaria, ayudo
a que los operarios puedan realizar de manera eficiente el trabajo y evitar riesgos
laborales. Sin embargo, aun persiste un porcentaje minimo de error en el proceso,
ya que algunos de los operarios no aplicaron los lineamientos del manual. Pues,
para el proceso de lapices de lija no se cumplio con tiempo requerido.

En lo concerniente a la comunicacion, lo método aplicado del buzéon de
sugerencias, ayudd a que los mismos trabajadores aporten con ideas al
funcionamiento adecuado del procesos y de la empresa en si, generando confianza
y seguridad entre los empleados y la autoridades. Mientras que la revista en la
pagina web no se ha implementado. Las reuniones de los jefes departamentales
ayudo a que informen de aspectos relacionados con el desempeiio del miembro de
cada departamento, la efectividad de los procesos y de la misma forma de las

necesidades para dar cumplimiento con lo planificado.



6 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

En el analisis situacional se pudo conocer que existen pocas empresas que se

dedican a la produccion de bandas de lija.

Existencia de mala comunicacién interna entre los miembros de la empresa, tanto
del nivel administrativo como operativa, lo cual perjudica en el proceso de

fabricacion, fallas en los mismos, provocando malos entendidos.

Inestabilidad en las politicas arancelarias y por ende, se incrementan los aranceles y
costos de importacion para la materia prima, es decir, en un 5% mas de lo ya

establecido.

La mayoria de los trabajadores en cada uno de los procesos, no aplica de manera
adecuada los procedimientos de fabricacion del producto, implicando que no se
reduzca el tiempo establecido para los procesos de medicion, pegado y terminado

del producto

Las cuchillas de la maquinaria de fabricacion del producto se encontraban
obsoletas, perjudicando a que las actividades de los procesos se tornen repetitivas,

por lo cual se generaba demora en los procesos.
La utilizacion de la ficha de desperdicios ayuda a la reutilizacion de los mismos,
resultando nuevas especialidades de disefio de productos, por ejemplo los rehiletes,

cilindros abrasivos, tiras de lija, rollo plomero, discos, Ruedas flap y lapices

La aplicacion del plan piloto ayuda a que se mejoren los procesos en la fabricacion

de abrasivos, es decir, se obtiene efectividad en la mejora de los procesos de
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produccion del producto. Del mismo modo, que la efectividad en la comunicacioén

interna de la empresa

La aplicacion de los instructivos en el uso de la maquinaria establecido en el plan

piloto, mejora los procesos, reduce riesgo laboral de los operarios

Para el plan de accion de implantacion el costo es de $8.775,00, mientras que el

beneficio de las nuevas especialidades representa mas del 50% de factibilidad.

Si se reutilizan los desperdicios para la elaboracion de las nuevas especialidades
podria generar $179.360,40 de beneficios sin contar con el ingreso por ventas, ni
incrementos en las mismas, resultando rentable para la empresa de

Representaciones Acaza S.A.
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6.2 Recomendaciones

e Aprovechar esta fortaleza de existencia de pocas empresas que se dedican a la
produccion de este tipo de productos, para crear nuevas especialidades mediante la

reutilizacion de los desperdicios y abarcar mas nichos de mercado.

e Emplear en una de las actividades del plan de capacitacion, el aspecto de
sociabilizacion de todos los miembros de la organizacidon, ademas incluir el buzon
de sugerencia dentro de la organizacidn, en la cual se conozca lo que piensan los
trabajadores de la empresa, tomando en cuenta para posteriormente dar solucion a

la misma o emplear como una idea de mejora.

e Utilizar el nivel de desperdicios en la fabricacion de las nuevas especialidades, lo
que ayuda a que necesariamente no se importe mayor cantidad de materia prima,

ayudando a reducir los costos de producir cada una de los nuevos productos.

e Emplear el manual de procedimiento ya establecidos para la empresa, siguiendo
mediante la evaluacion y control del desempeio de cada trabajador, para ello, se
debe entregar una copia de manual a los operarios sobre las actividades a llevar a

cabo en el proceso de fabricacion del producto.

e Utilizar la ficha de mantenimiento de maquinaria, empleados en el plan de
implementacion, dichas fichas deben ser entregadas a jefe de produccion para que
informe sobre los requerimientos necesarios para el correcto funcionamiento de la

maquinaria.

e Establecer un plan de marketing para ofrecer los productos actuales y los nuevos
mediante un catalogo en la pagina de la empresa, manteniendo los estdndares de

calidad propuestos en los nuevos procesos de fabricacion.

e Utilizar el plan piloto como los lineamientos a seguir por la empresa en el cambio

de mejoras en el procesos de fabricacion del producto, la reutilizacién de los
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desperdicios, forjando la inexistencia de malos entendidos ente el personal y las

autoridades de la empresa

Recurrir a los instructivos del uso de la maquinaria y equipos establecidos en el
plan piloto, como una norma primordial para los operarios para el proceso de

medicion, pegado y terminado del producto.

Continuar con el plan de accidon de implantacion, para reduccion de desperdicios y
la capacitacion, ya que los beneficios de la inversion en los mismos resulta factible
para la empresa de Replantaciones Acaza S.A, es decir que se recuperara lo

invertido en la implementacion de plan.

Fabricar los nuevos productos mediante la reutilizacion, acorde a las normas de
calidad de cada una de ellas, el manual de procedimiento para cada producto de las

nuevas especialidades
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