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GLOSARIO

ARRUGA: en el proceso de laminacion una arruga es una raya irregular que queda
en una tela, un papel u otro material flexible cuando ha sido doblada o plegada y
gue no se acomoda a la superficie del rodillo de la maquina, deformando la calidad
del producto final.

CADENA DE VALOR: comprende toda la variedad de actividades que se requieren
para que un producto o servicio transite a través de las diferentes etapas de
produccion, desde su concepcion hasta su entrega a los consumidores y la

disposicion final después de su uso.

COYUNTURA: combinacion de factores y circunstancias que caracterizan una

situacion en un momento determinado.

ECONOMIA CIRCULAR: es un modelo de produccién y consumo que implica,

compartir, alquilar, reutilizar, reparar, renovar y reciclar materiales y productos

existente todas las veces que sea posible.

EFECTIVIDAD: combinacion de eficiencia y eficacia.

EFICACIA: logro de los objetivos con la mejor utilizacion de los recursos.

EMPAQUE: es la envoltura que se encarga de proteger y preservar un producto.

EFICIENCIA: logro de objetivos en la optimizacion del tiempo.

GREMIOS: conjunto de personas que tiene el mismo oficio o profesion.

HOJA DE RUTA: programa detallado para la consecucion de un objeto concreto



INDICADORES: conjunto de mediciones realizadas al proceso para medir tanto las

actividades como los resultados del proceso.

LAMINADO: proceso industrial que consiste en adherir una pelicula fina de plastico
(polipropileno) a los rollos de tela, ya sea en ambas caras o solo en una de ellas
para permeabilizar el empaque. Lo cual se realiza entre uno o mas pares de rodillos

para reducir su espesor y hacerlo mas uniforme.

LAYOUT: es la representacion de un plano sobre el cual se va a dibujar la

distribucion de un espacio especifico o determinado.

MANZANAS DE MICROPERFORADO: superficie redonda con pequefias agujas

gue perforan la superficie de la tela para que el producto a empacar respire.

PACTO: acuerdo entre dos o mas personas que obliga a ambas a cumplir una serie

de condiciones.

PLIEGUE: es una marca visual permanente dejada por una arruga formada en un

rodillo.
POLIPROPILENO: también denominado por las siglas PP, son plasticos estandar
de uso universal con propiedades muy equilibradas, excelente resistencia quimica,

gran pureza, baja absorcion de agua y buenas propiedades de aislamiento eléctrico.

PROCESO: conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactuan,

las cuales transforman elementos de entrada en resultados.

PRODUCTO: es la salida de un proceso.



REGISTROS: formatos disefiados para la recoleccion de informacion de los

sucesos, eventos y/o actividades realizadas en la empresa.

RODILLO: es un cilindro con un didametro relativamente ancho que suele girar. Se
usa habitualmente para prensar. Desde la masa de pan en panificadoras hasta

grandes lingotes de metal (por ejemplo, para fabricar el papel aluminio).

RODILLO HD: es un cilindro con diametro ancho y que cuenta con pequefias cerdas

de alta definicion que reciben las agujas de la manzana de microperforado.
SACO: recipiente de tela, papel u otro material flexible, de forma rectangular o
cilindrica y abierta por uno de los lados, que sirve para meter y guardar o transportar

cosas en ella. También conocidos como costales.

SACO LAMINADO: empaque elaborado con fibras de polipropileno laminado a una
0 ambas caras, que brinda una mayor barrera a la humedad y a agentes externos.

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD: es la forma como una organizacion realiza

la gestion empresarial asociada con la calidad.

TENDENCIAS GLOBALES: nuevas fuerzas que evolucionaran el mundo de los

consumidores, los comerciantes y fabricantes de productos o servicios.

UVTs: unidad de valor tributario.



RESUMEN

Grupo Excala es una empresa con gran trayectoria en la fabricacion de productos
para embalaje y envases, que buscan evolucionar; crearon la primera planta
industrial de empaques de fiqgue en Colombia y posteriormente instalaron la primera
planta de plastico de la Compafiia, siendo esta la planta de polipropileno lider en

Colombia (Grupo Excala, s.f).

Excala Packaging es la unidad de negocio de la empresa que se especializa en el
disefio y fabricacion de costales (sacos) de polipropileno y fique, con el fin de brindar

soluciones sostenibles que garanticen la integridad de los negocios de sus clientes.

Entre algunos de los productos finales que ofrece la compafiia se encuentran los
sacos sellados de polipropileno que son empaques de diferente tamafo
dependiendo de la especificacién del producto y la marca. Estos sacos también son
conocidos como lonas o costales PP y son considerados altamente resistentes al
impacto, con alta barrera a la humedad, excelentes propiedades Opticas
(transparencia y brillos), barrera a la permeacién del vapor de agua, impresion de
calidad fotografica, reciclables, flexibilidad en el tejido y de alta calidad de imagen

para las marcas.

Es asi, como actualmente en Grupo Excala se estd presentando una pérdida
significativa de sacos por unidades No conformes (NC) en el proceso de laminacién
de PP. Este problema se presenta por causa de arrugas en los rollos de tela en las
maquinas laminadoras, lo que posteriormente se ven reflejadas en el producto final,
en este caso en los sacos de PP, el porcentaje promedio total es del 0,50% y para
el primer semestre del afio 2023 ha dejado $ 108.715.319 en pérdidas para la
compafiia por los NC, ademas del detrimento de materia prima, insumos y

reprocesos que esto genera.



Es por esto, que se ha decido disefiar una propuesta de mejora que permita la
disminucién de los defectos de sacos con arrugas en el proceso de laminacién del
Grupo Excala. Para efectuar este proyecto se ha iniciado con una investigacion de
orientaciéon mixta que involucra la recopilacion y andlisis de datos cualitativos y
cuantitativos, se han utilizado técnicas como encuestas a varios colaboradores de
la empresa, entrevista al supervisor del proceso de laminacion, al igual que una
detallada observacion del proceso con el propésito de identificar las causas raiz del
problema.

Posteriormente, se ha realizado el diagndstico del estado actual del area de
laminado con el fin de verificar las dificultades presentadas en este proceso, para
luego mediante el uso de herramientas de calidad reconocer las posibles causas
gue generan arrugas en los sacos de PP. Una vez identificada la oportunidad de
mejora se elabora el disefio de la propuesta con la metodologia 5S basados en las
7Ms buscando solucionar las dificultades halladas y de este modo eliminar al
maximo la cantidad de defectos en este proceso.

Finalmente, se espera que Grupo Excala pueda realizar pruebas piloto para evaluar
la viabilidad de implementar dicha propuesta en el area de produccion y asi mejorar
el proceso de PP con la disminucion de los defectos de sacos con arrugas en el

laminado.



1. INTRODUCCION

La industria de empaques es un sector vital en la cadena de suministro de
productos, ya que se encarga de la fabricacion y disefio de envases y embalajes
para proteger, conservar y facilitar el transporte de diversa mercancia o articulos. El
embalaje también juega un papel fundamental en el marketing de productos, ya que
logra atraer la atencion de los consumidores, transmitir mensajes importantes sobre
el producto y garantizar su calidad e integridad. Ademas, aseguran el cumplimiento
de los requisitos legales y reglamentarios en materia de confianza vy

manipulacion del producto.

De igual manera, dicha industria es muy variada y comprende una amplia serie de
productos como cajas de cartdn, botellas de plastico, bolsas de papel, bolsas de
tela, envases metalicos, etc. Cada tipo de embalaje tiene sus propias caracteristicas
y requisitos dependiendo de la industria de destino a satisfacer, como la salud,
alimentos y bebidas, bienes de consumo, entre otras.

Es asi como hace méas de 100 afios, se cred en el planeta tierra un material sintético
(el plastico) con beneficios que carecen los materiales naturales, a base de estos
se logra cambiar su composicién con una modificacion quimica a el caucho, la
nitrocelulosa, el colageno o la galalita. Gracias al avance de la tecnologia se han
desarrollado y se reconocen como plasticos modernos derivados de los

mencionados anteriormente, los que se expresan a continuacion:

e Uno de los primeros ejemplos fue el invento de Alexander Parkes en 1855,
denominado parkesina a partir de su propio nombre. Es lo que hoy en dia
conocemos como celuloide.

o El policloruro de vinilo (PVC) fue polimerizado por primera vez entre 1838 y
1872.
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e Un avance fundamental tuvo lugar en 1907, cuando el quimico belga-
americano Leo Baekeland cre6 la baquelita, el primer plastico fabricado en

serie realmente sintético (Europe, s.f.).

En este sentido, los empaques tienen una gran importancia en la industria 'y en el

comercio, ya que cumple determinadas funciones:

El empaque y embalaje tienen la funcion de proteger el producto durante
todas las etapas de transporte y almacenaje hasta llegar al punto destino.
La gran mayoria de productos para su distribucién requieren cajas
corrugadas, cintas autoadhesivas, plasticos y botellas, que son necesarias
para que los productos lleguen de forma adecuada a los clientes preservando
sus propiedades y contenidos. Ademas de las condiciones funcionales y
ambientales, el disefio del empaque cobra una inusitada importancia a la hora
del reconocimiento de marca por parte del cliente y de la informacion acerca
del uso del producto. El mercadeo en las organizaciones ha sido el promotor
del cambio del objetivo del empaque y embalaje de los productos. El
empaque ya no solo tiene la funcibn de proteger adecuadamente su
contenido, sino que se ha convertido en un elemento importante para mejorar
la experiencia del consumidor al comprar, almacenar, usar y desechar el
producto. Una vez que el producto es usado o desempacado, el empaque es
desechado; es entonces cuando el empaque tiene un impacto ambiental
significativo; ya que, dependiendo de su composicion, tamafio, cantidad y de
su disposicion final puede provocar efectos indeseables en los ecosistemas
y poblaciones humanas.

El empaque es entonces parte vital del ciclo de vida de los productos, su
disefio y fabricacion debe analizarse a la luz de los efectos que tiene en
relacion con la proteccion de los productos, el reconocimiento de marca, la
informacion sobre el uso del producto y la disminucion del impacto ambiental
(Pifieros et al., 2013).
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Es asi como, los empaques son esenciales para proteger, conservar, informar,
diferenciar y facilitar el transporte de los productos, lo que contribuye a garantizar
su calidad, seguridad y éxito en su comercializacion. De acuerdo con Andrade et al.
(2017):

La variedad de empaques para alimentos, las innovaciones en materiales,
formas y funcionalidades ha permitido que las empresas que los requieren
tengan la oportunidad de adaptar la produccién al empaquetado o viceversa
de acuerdo a las tendencias que se registren en el mercado, a favor o en

contra de un tipo de material.

Por otra parte, y no menos importante es fundamental saber que Colombia mediante
el Compromiso Empresarial para el Reciclaje (CEMPRE) como se le conoce al
Pacto por los Plasticos acordado por la nacién, empresas y gremios que forman
parte de la cadena de valor de dicho material, buscan incrementar el consumo de
plasticos aprovechables con una hoja de ruta de iniciativas para el 2030 y con esta
superar los valores que se obtienen actualmente, que son de un 32% de productos
aprovechables. Gracias a esta inclusion, Colombia se une a la red global que esta
conformada por 13 pactos en varias naciones, lo que posiciona al pais a la altura de

las tendencias globales en economia circular para el plastico (Colprensa, 2022).

Caso especifico, el sector de empaques en Colombia ha experimentado una
coyuntura en los ultimos afios por el impuesto a los plasticos de un solo uso
propuesto por el gobierno del pais en la reforma tributaria. El proyecto de ley plantea
introducir un impuesto administrado por la Nacion, por cada gramo de plastico no
desechable se debera pagar 0,00005 Unidad de valor tributario (UVTSs), el cual

grava la venta e importacion de productos plasticos de empaques (Mufioz D. , 2022).

Dicho proyecto de ley afectara varios sectores de la industria, segun un estudio

realizado por Acoplasticos en el afio 2022, en Colombia la produccion de empaques
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se destina un 22% a alimentos, 17% a bebidas, 29% a productos de aseo, limpieza,
cosmeéticos, quimicos y abonos, 23% a comercio, hoteles y restaurantes y 9% a

otros sectores (Mufioz D. , 2022).

Bajo esta perspectiva, este proyecto se enfoca en el Grupo Excala, una compaifia
dedicada a la fabricacién de productos para empaque, embalaje y envases. Tal

como lo expresa Grupo Excala (2021):

Es una empresa con mas de 80 afios de experiencia en la transformacion de
fiboras naturales y resinas plasticas en soluciones practicas y con altos
estandares de calidad para los sectores industriales, agropecuario,
construccion e infraestructura a través de sus unidades de negocio: Excala

Packaging, Excala Agro, Excala Construccion y Excala Biosolutions.

Con base en lo anterior, para este proyecto se trabajard con lo concerniente a la
unidad de negocio Excala Packaging, la cual se encarga de disefar y fabricar
empaques, en este caso costales 0 sacos en polipropileno (PP) y fique para diversas
industrias, entre las cuales estan la de empaques para alimentos como arroz y
azucar, concentrado para mascotas, café y cacao, frutas y verduras, fertilizantes,
granos y cereales, harinas, minerales y quimicos, entre algunas otras industrias

(Grupo Excala, s.f.).

Uno de los procesos que se les aplica a los sacos de los empaques antes
mencionados es el de laminacidn y se lleva a cabo en el area de laminado, dicha
area cuenta con cuatro maquinas laminadoras que estan encendidas las 24 horas
del dia trabajando a altas velocidades y se encargan de adherir una pelicula fina de
plastico (polipropileno) a los rollos de tela alli ubicados, ya sea en ambas caras o

solo en una de ellas para permeabilizar el empaque.
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Conforme a ello, en el area de laminado se esta presentando una pérdida
significativa de sacos por causa de arrugas en los rollos de tela en las maquinas
laminadoras debido a multiples motivos, entre los cuales se encuentran las
maquinas descalibradas, hilos de los rollos de tela reventados, telas con fibras de
diferentes calibres, entre otros, lo que hace que mes a mes la compafia tenga
pérdidas de materia prima e insumos y reprocesos, adicional a la pérdida de dinero
que esto genera, también afecta los indicadores de calidad y los tiempos de entrega
para el cliente final.

Para desarrollar una propuestaque pueda reducir significativamente los defectos de
sacos con arrugas en el proceso de laminacioén, se debe aplicar una serie de pasos
0 etapas, que incluyen, primero diagnosticar, es decir, realizar el reconocimiento del
estado actual del area de laminado (procesos, metodologias, recursos, politicas,
etc.) para verificar las dificultades que existan, luego con la informacion obtenida se
pasa a las actividades de la siguiente etapa que es la identificacion de las posibles
causas que generan las arrugas en los sacos, lo anterior mediante el uso de
herramientas de calidad, por ultimo, se pasa a la etapa de disefio de la propuesta
con que se pretende mitigar las dificultades halladas, es decir, en el levantamiento
de los procesos y métodos actuales de trabajo para idear un conjunto de medidas
de cambio y el debido programa, con lo que se espera se permita cumplir con la
meta propuesta. Una vez finalizadas todas las etapas se realizara la presentacién

de la propuesta a los encargados del area de gestion de la calidad de Grupo Excala.

Se considera que, con esta propuesta de mejora en el proceso de laminacion, la
empresa debera analizar el costo-beneficio, efectuar ensayos, simulacros o pruebas
piloto y asi posteriormente tomar la decision de implementarla, ya que se puede
llegar a ahorrar dinero y tiempo para la compafiia, incrementar la calidad del
producto terminado para la satisfaccion del cliente final, aumentar la eficiencia del

proceso en general y acrecentar la seguridad de éste.
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PROBLEMA

2.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Grupo Excala es un grupo empresarial de origen colombiano con mas de 2000
colaboradores directos e indirectos, cuenta con exportacién de productos a mas de
20 paises y genera empleo a mas de 50.000 familias finqueras del pais. Est4
conformada por 4 unidades de negocio: Excala Packaging, Excala Agro, Excala
Construcciéon y Excala Biosolutions en sectores industriales, agropecuarios,

construccion e infraestructura (Grupo Excala, 2023).

Grupo Excala es una empresa con gran trayectoria en la fabricacién de productos
para embalaje y envases. Buscando evolucionar crearon la primera planta industrial
de empaques de fique en Colombia y posteriormente instalaron la primera planta de
plastico de la Compaifiia, siendo esta la planta de polipropileno lider en Colombia

(Grupo Excala, s.f.).

Los empaques desempefian un papel fundamental en la proteccion y preservacion
de los productos. En Excala Packaging se especializan en el disefio y fabricacion
de costales (sacos) de polipropileno y fique, con el fin de brindar soluciones
sostenibles que garanticen la integridad de los negocios de sus clientes (Grupo

Excala, s.f.). Tal como se evidencia en la Figura 1:
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Figura 1. Empaques de polipropileno y fique

Fuente: (Grupo Excala, s.f.)

En la figura anterior se observa algunos de los productos finales que ofrece la
compalfiia, entre los cuales se encuentran tres sacos sellados de polipropileno, dos
de ellos son empaques de diferente tamafio y marca con alimentos para mascotas
(perros) y el empaque restante con alimento para cerdos utilizados en porcicultura,
por ultimo, un saco de fique abierto mostrando su contenido, que en este caso es
café. A continuacion, se detalla un poco sobre el material y los beneficios de cada

tipo de saco:

e Los sacos de fique, también llamados costales de fique son empaques
naturales y sostenibles utilizados en la industria del café y cacao. Fabricados
con fibra de fique, ofrecen una opcién ecolbgica y resistente para el embalaje
de productos. Ideales para conservar las caracteristicas del producto. Son
utilizados para la recoleccion, empaque, almacenamiento, transporte y
comercializaciéon de productos como café y cacao. Los sacos pueden ser
impresos para identificar la marca y especificacion del producto. Entre los
beneficios de este tipo de sacos estan: son biodegradables, tienen alta
resistencia, facilitan el arrume de productos al tener mejor agarre, no alteran
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las caracteristicas de sabor y olor de los productos, permiten el muestreo de

productos, entre otros (Grupo Excala, s.f.).

e Los sacos de polipropileno, también conocidos como lonas o costales pp.
Tejidos con cintas de polipropileno virgen, ofrecen una solucion resistente y
facil de manejar en diferentes tamafios y gramajes. Empaca una amplia
variedad de productos de manera eficiente y segura. Entre los beneficios de
este tipo de sacos estan: altamente resistentes al Impacto, alta barrera a la
humedad, excelentes propiedades épticas (transparencia y brillos), barrera a
la permeacion del vapor de agua, impresion de calidad fotografica,
reciclables, flexibilidad en el tejido, alta calidad de imagen para su marca,

entre otros (Grupo Excala, s.f.).

Ahora bien, es claro que la probabilidad de encontrar fallas o inconvenientes en una
linea de produccion es muy alta por leve que parezca el problema, en este caso el
proceso de PP no es la excepcion dentro de Grupo Excala y es de conocimiento
general que para todo tipo de empresa los inconvenientes presentados en la cadena
de produccion, cadenas de suministro o procesos logisticos, entre otros, representa
pérdidas e insatisfaccion para los clientes, tanto internos como externos.
Actualmente en Grupo Excala se esta presentando una pérdida significativa de
sacos por unidades No conformes (NC). Esto hace que mes a mes la compafia
tenga pérdidas de materia prima, insumos y reprocesos, adicional a la pérdida de

dinero que ello genera, coOmo se evidencia en la siguiente tabla:
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Tabla 1. Seguimiento NC semestral

. Cantidad Cantidad NC Produccion (mes) Costo NC ($) MNo Conforme
Retenida (und) {und) (%)

enero 75.139 58.652 16.747.897 513.595.753 0,35%
febrero 106.527 63.004 16.770.085 511.684.957 0,338%
marzo 108.804 59.794 18.447.603 516.872.292 0,32%
abril 174.362 159.987 16.617.458 521.649.597 0,96%
mayo 165.469 70.334 17.382.485 513.062.468 0,40%
junio 135.469 84.998 14.939.287 526.850.252 0,57%
Total general 765.770 496.769 100.904.815 5108.715.319 0,50%

Fuente: Propia
Segun los datos expuestos anteriormente (Tabla 1) se puede evidenciar
especificamente la cantidad de unidades de producto No Conforme (496.769
unidades en total) por causa de arrugas en los rollos de tela que posteriormente se
ven reflejadas en el producto final, en este caso en los sacos. También se puede
observar los respectivos costos mes a mes que generan dichos NC. En total, en el
primer semestre del afio 2023 se tuvo $ 108.715.319 en pérdidas para la compaiia
por los NC, y aunque el porcentaje promedio total solo es del 0,50% no deja de ser

alarmante la cantidad de dinero que se esta perdiendo cada mes.

De igual manera, en la tabla 1 se muestra que durante el primer semestre de 2023
fue enero el mes con menos NC con 58.652 unidades y un costo de $13.595.7583;
todo lo contrario, sucedio en el mes de abril, ya que con 159.987 unidades NC y un
costo de $21.649.597 fue el mes con més NC para la empresa. No obstante, el mes
que mas pérdidas de dinero dejo fue junio con $26.850.252, y esto a causa de los
incrementos en las materias primas e insumos que se tuvo en dicho mes del afo
2023, como lo destaco el Economista jefe de PLASTICS, Pineda (2023):
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El indice de precios al productor (IPP) de la fabricacion de laminas y peliculas
para embalaje de plastico aumentd un 0,4% en junio, revirtiendo la caida del
0,8% observada en mayo. No obstante, los precios de este sector
descendieron un 1,4% en junio respecto al afio anterior, continuando la

tendencia a la baja iniciada en octubre del afio anterior.

Ahora bien, las no conformidades presentadas en la tabla 1 tienen un origen dentro
del proceso de PP, el cual cuenta con 4 subprocesos y en los cuales se han
identificado que los productos NC se originan en los Telares Circulares, las
maquinas Laminadoras y las maquinas Flexogréficas, pues es fundamental que a
la hora de dar cifras mas especificas sobre los productos no conformes se debe
tener en cuenta y tratar de conocer lo mas preciso posible el origen de dichos NC,
para asi poder atacar los inconvenientes presentados de una forma mas focalizada

y efectiva. Por lo cual, se dara a conocer una breve descripcion del proceso de PP:

El proceso de PP se inicia en la zona de telares, primero se instalan los hilos en los
telares circulares donde se tejen para fabricar el rollo de tela, de alli sale el rollo y
pasa a la laminadora en la cual se le adhiere la pelicula plastica para
impermeabilizarlo, luego se traslada a la flexografica para imprimir el disefio segun
las especificaciones del producto y el cliente, y finalmente pasa a la zona de
terminacion donde se realiza la validacion del producto. A continuacion, se detalla

cada uno de estos subprocesos:

e Los Telares Circulares son maquinas gue tejen de forma industrial los sacos.
Su estructura cuenta con soportes a los lados para colocar los hilos que
necesita para iniciar su funcionamiento y en el interior de ella posee otros
seis puestos donde se agregan hilos mas finos para que en conjunto con los
otros mencionados realicen el proceso de entrelazarlos y formar el rollo de

tela.
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Las maquinas Laminadoras adhieren una pelicula plastica a la tela para
impermeabilizar el saco y darle una calidad mas alta al producto, son
operadas por tres colaboradores, uno se encarga de suplir el consumo de
polipropileno en la tolva y los otros dos del montaje de las telas, calibrar el
espesor de la pelicula y revisar imperfecciones de la tela. Esta maquina
trabaja a altas velocidades lo que dificulta percibir de forma oportuna los

errores.

Las maquinas Flexogréaficas se encargan de estampar o imprimir las
imagenes y letras en los sacos, trabajan a altas revoluciones por minuto y
son operadas por dos colaboradores, uno es el encargado del montaje de las

planchas de impresion y el otro de los ajustes de impresion.

Terminacion es el tltimo subproceso de la cadena de PP, alli se encargan de
cortar, coser y apilar los sacos para luego ser prensados y almacenados.

Agregado a lo anterior, en la siguiente tabla se visualizan las cifras de la cantidad

total de unidades y sus respectivos porcentajes en cada uno de los origenes de los

productos no conformes actualmente en Grupo Excala, dichos datos corresponden

a la suma total de NC del primer semestre de 2023 en cada subproceso:

Tabla 2. NC por origen

200.000

100.000

288.186
215.570

50,48% .3?,?5% 9,53%
0 -

Flexograficas Laminadoras Telares

Fuente: Propia
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En la Tabla 2 se observa que la mayor cantidad de NC se encuentran en las
maquinas flexograficas con 288.186 unidades lo que corresponde al 50,48% del
total de tela con imperfecciones, seguido de las maquinas laminadoras con 215.570
unidades con una participacion del 37,76% por causa de arrugas en los rollos de
tela en estas maquinas debido a multiples motivos, entre los cuales se encuentran
las maquinas descalibradas, hilos de los rollos de tela reventados, telas con fibras
de diferentes calibres, entre otros, y finalmente se tienen los telares circulares con
54.388 unidades con un 9,53% la mayoria a causa de la tension de la maquina que
ocasiona gue se revienten los hilos como también esta el cambio de proveedor de
insumos o el aprovisionamiento incorrecto de los hilos en esta maquina; el 2.23%
restante de NC son minimos y ocasionados por errores humanos en el subproceso
de terminacion, como por ejemplo, realizar el corte con la medida incorrecta o coser

los sacos con un hilo de calibre diferente al especificado para el producto y/o cliente.

Con base a las causas anteriores, los productos no conformes se generan
finalmente por arrugas en los sacos. A continuacion, en las figuras 2 y 3 se puede
evidenciar dichas arrugas en diferentes tipos de sacos que se fabrican en Grupo

Excala.

Figura 2. Arrugas en sacos de cemento gris

Fuente: Propia
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Figura 3. Arrugas en sacos de nitrosoil abonos

Fuente: Propia

En las anteriores figuras (2 y 3), se puede observar algunos de los sacos en estado
de No conforme por presentar arrugas, las cuales dafian la calidad de impresién
para el producto final, generando pérdidas (de tiempo, insumos, dinero, etc.) para
la compafia por no tener un producto en 6ptimas condiciones para poder entregar

a sus clientes.

En la figura 2, se tienen sacos de cemento gris y en la figura 3, sacos de nitrosoll
abonos, en ambas figuras se sefialan con évalos rojos el sitio exacto donde se
presentd la arruga y en donde al finalizar el proceso de laminacién se evidencia la
imperfeccidbn que generalmente es una raya o un espacio de color diferente al

impreso en el resto de la pieza.
En este orden de ideas, el producto terminado No conforme, una vez que se

identifican los sacos con arrugas se deben separar como se reconoce en la figura
4.
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Figura 4. Arrumes en estiba de productos NC

Fuente: Propia

En la figura anterior se observa cierta cantidad de sacos arrumados en estibas por
no conforme, debido a que presentan arrugas, esto afecta la movilidad en la planta
de produccién ya que no cuentan con un espacio especifico y determinado para su
almacenamiento y revision, lo que puede generar posibles riesgos de accidentes en
el personal que por alli transita por no estar en un lugar adecuado con la debida
sefalizacion y demarcacion correcta. También se puede prestar para confusiones
con el resto de producto terminado ya que no estan debidamente marcados como
NC y se generarian reprocesos en caso de trocarlos con los deméas sacos, pues
simplemente son dejados en estibas al lado de los rollos de tela que aun no se

utilizan.
Por otra parte, se ha identificado que la pérdida significativa de sacos por causa de

arrugas en los rollos de tela puede ocasionarse por mdultiples motivos, a

continuacion, se pueden ver los mas relevantes con sus respectivas consecuencias:

e El desgaste en el rodillo HD (rodillo de alta definicién), el cual es generado

por el contacto constante en el area de la tela y el mismo rodillo, lo que hace
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gue éste se vea concavo o con desnivel generando pérdida de materia prima,

iNSUMOoS y reprocesos.

Reviente Manzanas de microperforado, por la velocidad de trabajo de la
magquina y desgaste de la manzana se presenta un reviente en las agujas de
éste, lo que hace que el saco no cumpla con las especificaciones del cliente
y no cumpla su funcién al 100%, ya que se generan telas defectuosas en las

perforaciones.

En ocasiones la maquina debe trabajar a velocidad reducida por la
descalibracién de la tela (espesor) lo que claramente disminuye la capacidad
de produccién en esa maquina hasta que el rollo de tela finalice, para luego

poder utilizarla nuevamente con su funcionamiento normal al 100%.

Cuando los hilos de los rollos se revientan generan bombas de aire, estos
hilos se generan en los telares y al pasar por el proceso de laminado no deja
gue la capa laminadora quede conforme lo que claramente afecta la calidad

del producto y ocasiona NC.

Al no existir una estandarizacion en el calibre del hilo a utilizar en cada
producto y proceso se llegan a generar capas no uniformes. Este calibre varia
por la cantidad de carbonato afiadido en el proceso de extrusién, lo que

repercute en sacos defectuosos y arrugas en gran parte del rollo.

Si el acumulador no esta tensionado correctamente puede generar que la
tela quede caida y/o mal laminada y con ello un producto final con
irregularidades de calidad, esto es generado por un error humano

principalmente o ya por fallas mecanicas y de rodamientos.

30



En gran porcentaje (80,52%) las arrugas que se generan en el proceso de
laminacion de Grupo Excala se dan por el descalibre de la tela o desajustes en las
tensiones del equipo. En total, se laminan 369.400 metros de tela de los cuales
5.049 metros son reportados con defectos de laminacion, lo que equivale al 1.36%
de fraccion defectuosa. Desde el proceso de laminacion se realizé modificaciones
en las condiciones de trabajo (ensarte en la maquina laminadora #4), buscando
generar mayores tensiones al momento de ingresar la tela al proceso. Dentro del
seguimiento realizado se solicito cambio de rodillo del microperforado y rodillo
pisador del bobinador, observando un buen desempefio temporalmente en el

proceso, ya que con esta intervencion no se obtuvo la disminucion de NC deseada.

De los 5.049 metros de tela defectuosa mencionados anteriormente se encuentra
que, de las arrugas alli evidenciadas el 80% de la tela emitida fue laminada en el
equipo laminadora #4. La mayor cantidad de defectos en diferentes referencias se
ha identificado en este equipo, por lo que inicialmente se realiz6 revision por parte
de mantenimiento y se realizaron nivelaciones de diferentes rodillos el dia 24 de
julio de 2023, fecha para la cual ya se habian laminado aproximadamente 5 rollos
de la tela que fue utilizada en el proceso de flexografia. Como siguiente accién
tomada se notifica y solicita por el departamento de calidad cambio de la funda del
rodillo ubicado en el pre-tratador el cual se evidencia con desgaste. De igual forma
se ha socializado con el personal operativo este tipo de defectos encontrados, con
el propdsito de aumentar control y revision en el proceso de laminacion, y asi mitigar
un poco los productos NC mientras se encuentra una solucion definitiva a este

inconveniente presentado.

Dado que en la empresa se han efectuado diferentes propuestas en este proceso y
no ha mejorado el nivel de eficiencia esperado por la organizacion se ve la
necesidad de disefiar este proyecto puesto que se requiere encontrar una propuesta

de mejora que logre una disminucion significativa de arrugas en los sacos, ya que
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con las implementaciones realizadas hasta el momento por el equipo de

mantenimiento no se han logrado mejoras progresivas.

2.2 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

A continuacion, se dard a conocer algunos articulos de investigacion que se
relacionan con la actual problematica que se presenta en Grupo Excala y como su
autora logro identificar las posibles causas para poder reducirlas y/o eliminarlas con
la implementacion de las multiples herramientas y metodologias utilizadas en la

ingenieria industrial.

El primer articulo de investigacion fue publicado como Las Causas De Las Arrugas
En Overlamination - Primera Parte De La Serie De Cinco Porciones, el cual habla
de lo complejo que es entender las posibles causas que ocasionan las arrugas en
sobrelaminacion, entre las cuales se encuentran la variacion de calibre de la web,
el rodillo de tensién desigual, variaciones en temperatura y humedad, rodillo de

desalineacién y la vibracion de la maquina (Dunfee C. , 2013a).

En dicha publicacién también se indicé que:

Observar la orientacion de la arruga es el primer paso hacia la identificacion
de la causa raiz: Maryland (direccién de la maquina), Diagonal o CD (la
direccién transversal). Cada tipo de arrugas tiene su propio conjunto de
causas. Arrugas MD estan relacionados con la anchura de la banda. Arrugas
diagonales son indicativos de la alineacion. Arrugas CD son raras, pero
pueden ocurrir en un rollo debido al deslizamiento entre capas (Dunfee C. ,
2013a).

El segundo articulo de investigacion corresponde al lamado Causas De Arrugas En

Sobrelaminacion — La Segunda Parte De La Serie Parte Cinco, el tema tratado fue
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sobre las arrugas en la direccidon de la maquina y pretende ayudar a entender todo
lo relacionado para su posible solucion, teniendo en cuenta que los tipos de arrugas
normalmente no son visibles en los rollos y puede afectar toda la cadena de valor
(Dunfee C. , 2013b).

El tercer articulo de la misma investigacion publicado fue llamado Las Causas De
Las Arrugas En Sobrelaminacién — Tercera Parte De La Serie Parte Cinco y trata
sobre los efectos de la tension de bobinado irregular y sinuoso que se refiere a los
problemas que se ocasionan por un bobinado desigual y/o la tension en el bobinado
(Dunfee C. , 2014a).

El cuarto articulo de investigacion publicado fuellamado Las Causas De Las Arrugas
En Sobrelaminacion — La Cuarta Parte De La Serie Parte Cinco, en el cual el tema
central fue alineacion de la maquina, variacion de la tensién y de la temperatura.
Las arrugas pueden ser el resultado de fallas en la maquina por no estar
correctamente alineada, algunas de estas fallas pueden ser deflexion rodillo loco,
padre deflexion del rodillo y rueda loca / desalineacién rodillo accionado, entre otras.
Otro factor importante para tener en cuenta es la tension que se le hace tanto a las
maquinas coémo al material en sus diferentes fases del proceso, ya que al no ser
exactos generaran arrugas y la mayoria de las veces son imperceptibles en el
instante. En cuanto a inconvenientes por cambios de temperatura tenemos que
algunos materiales como las peliculas de polipropileno tienden a encogerse al ser
expuestas a temperaturas de secado por sus propiedades fisicas (Dunfee C. ,
2014b).

El quinto articulo de investigaciéon fue publicado como Conclusién De Las Causas
De Las Arrugas En Discusidn, es el ultimo articulo de cinco en el que se realiz6 un
pequefio resumen de las causas mas comunes de cOmo se pueden generar arrugas
en el proceso de sobrelaminacion y algunos consejos para tratarlas como, por

ejemplo:
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e Una web siempre intentard alinearse para ser perpendicular al rodillo.

¢ El movimiento lateral de la web en cuestion generar arrugas.

e Observar la orientacion de la arruga es el primer paso hacia la identificacion
de la causa raiz (Dunfee C. , 2014c).

Finalmente, se espera que los anteriores articulos sobre Temas de ayuda,
Laminacion y Sobrelaminacion, publicados entre 2013 y 2014 por Cindy Dunfee que
se relacionan con la investigacion del proyecto que se esta realizando actualmente
sean de gran ayuda para continuar con el estudio y asi llegar a una posible solucion

al respecto.

2.3 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢,Como elaborar una propuesta de mejora que permita la disminucion de los

defectos de sacos con arrugas en el proceso de laminacion del Grupo Excala?
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2. JUSTIFICACION

Los empaques juegan un papel muy importante en la vida cotidiana de las
personas, ya que son utiles en muchos campos de la industria. En el campo
alimentario, estos cumplen funciones especificas tales como contener,
proteger, informar y atraer, todo ello en aras de satisfacer las exigencias de
los clientes. Es bien conocido que la presentacion de los productos ante el
consumidor es clave y se convierte en una estrategia de mercadeo, donde el
empaque es el protagonista esencial. En este sentido, es trascendente tener
en cuenta el disefo, el tipo de material usado y las caracteristicas funcionales
del mismo, principalmente cuando se incorpora el término “sostenibilidad del
empaque” que comprende eficiencia en términos econoémicos, sociales y

ambientales (Navia et al., 2014).

Por consiguiente, para Grupo Excala es imprescindible ser competitivos en la
fabricacion de sus productos, en este caso especifico con la calidad de los sacos
de polipropileno, ya que esto conlleva a tener una excelente productividad, un
reconocimiento de marca y a su vez la sostenibilidad del negocio en el mercado a

través del tiempo, cOmo se menciona a continuacion:

La competitividad es un topico que desde hace décadas despierta el interés
y curiosidad en los lideres y gerentes de empresa puesto que su acertada
gestion se mide, en gran parte, por la capacidad de administrar
eficientemente los recursos disponibles en la organizacion y que esto a su

vez, redunde en el incremento de la productividad (Diaz et al., 2020).
Es por esto, por lo que se pretende mediante técnicas de inspeccion a las maguinas

lograr disminuir las no conformidades que provengan desde el proceso de PP, lo
que puede mejorar la calidad del producto o de alguna manera puedan ser
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corregidos para prevenir reprocesos y pérdida de material, garantizando de esta

manera una productividad adecuada y el cumplimiento de las entregas al cliente.

Dado lo anterior, es muy importante evitar tener reprocesos, los cuales pueden
afectar directamente la eficiencia de la cadena de produccién, tal como lo menciona
Benitez y Rios (2019), “los reprocesos generan consecuencias negativas para la
empresa, ademas de aumentar la carga de trabajo a los colaboradores, ocasiona
incremento en los costos y tiempos de los procesos”, como también impactar los

indicadores internos de calidad de la empresa.

Razon por la cual, si se lograse generar una significante disminucion de los
reprocesos causaria impactos positivos en la compafiia. Segun Winarso &
Jufriyanto (2020), “la reduccién de los reprocesos puede favorecer a las empresas
en ahorrar costes, ya que se reduce la cantidad de material y recursos necesarios

en la fabricacién de un producto”.

De este modo, la finalidad de este proyecto es disefiar una propuesta que permita
la eliminacién de las posibles causas que pueda estar afectando el laminado
correcto de los sacos. En pocas palabras, al identificar y desarrollar una estrategia
que pueda reducir los defectos del proceso de PP, se podra dar relevancia a la
preservacion de los productos y como tal garantizar que la fabricacion de este
empaque cumpla los estandares de calidad y comercializacion deseados por Grupo
Excala y sus clientes, de esta forma se dara ejecucién al suministro eficiente del
producto, y mejorar como tal la eficiencia al realizar el laminado. Segun Andrade
(2005, p. 253) define la eficiencia como la "expresion que se emplea para medir la
capacidad o cualidad de actuacion de un sistema o sujeto econémico, para lograr el
cumplimiento de objetivos determinados, minimizando el empleo de recursos”, para
ello se hara un estudio que pueda mostrar a través de herramientas de ingenieria
los procedimientos y la causa raiz de las arrugas en los sacos al realizar el proceso

de laminado.
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Por lo expuesto anteriormente, es que se dara trascendencia al problema por medio
de la informacion que se logroé recopilar al desarrollar este proyecto, lo que se quiere
alcanzar es reducir significativamente la pérdida de sacos por causa de arrugas, ya
que esto ocasiona perjuicio para la companiia, pues genera desperdicios de materia
prima e insumos disminuyendo las ganancias de la empresa, y tal como lo expresa
Malpartida (2020), "El manejo eficiente de los desperdicios representa ventajas para
las industrias y la comunidad, lo que implica, ademas de la reduccion de costos,

prevencion de sanciones y un menor impacto al medio ambiente".
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3. OBJETIVOS

4.1 OBJETIVO GENERAL

Elaborar una propuesta de mejora que permita la disminucion de los defectos de

sacos con arrugas en el proceso de laminacion del Grupo Excala.

4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Diagnosticar el estado actual del area de laminado en Grupo Excala para la
verificacion de las dificultades que se presentan en el proceso.

e |dentificar las posibles causas que generan arrugas en los sacos mediante el

uso de herramientas de calidad en el proceso de laminacion.

e Disefiar la propuesta que dé solucion a las dificultades halladas, para que de

este modo se elimine al maximo la cantidad de defectos en los sacos.
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5. REFERENTES TEORICOS

A continuacion, se indican las bases tedricas que apoyan el proyecto y que permiten
la identificacion, andlisis de los problemas y oportunidades de mejora en el proceso
de laminacion. Estos referentes se seleccionaron para asegurar que el desarrollo
de la propuesta sea eficiente, eficaz y que el resultado encontrado sea el adecuado

para el problema en la empresa Grupo Excala.

5.1. DIAGRAMA CAUSA-EFECTO (ISHIKAWA)

El diagrama de Ishikawa, o diagrama de pescado, es una herramienta que
identifica problemas de calidad y les da solucién al representar de forma
gréfica los factores que involucran la ejecucion de un proceso. Este esquema
también conocido como diagrama de causa-efecto o de las 6 M. se basa en
la premisa de que todo problema tiene una causa; de algo que esta mal en
un proceso. Entonces hay que identificar de donde surgen las acciones que
estan conformando ese problema. Otro valor del método es su flexibilidad
para adaptarse a cualquier industria, actividad, area, contexto o situacién
(Rodriguez, 2023).

El Diagrama de Causa y Efecto por su forma recibe el nombre de “esqueleto
de pescado”, en el que la espina dorsal es el camino que conduce a la cabeza
del pescado que es donde se coloca el problema que se desea analizar; las
espinas o flechas que la rodean indican las causas y sub-causas que lo

provocan como se muestra en la figura 6 (Gandara, 2014).
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Figura 5. Estructura del diagrama de Ishikawa

Diagrama de Ishikawa

Fuente: (Rodriguez, 2023)
5.1.1 Elementos del diagrama de Ishikawa
El diagrama de Ishikawa recibe su nombre por su estructura como el esqueleto de
un pescado. Esto no es casualidad: cada elemento representa una razon y conlleva
a la resolucion de los problemas expuestos. Los elementos del diagrama de
pescado son:

1. Cabeza: Emerge de la espina central y en esta parte se representan los

problemas.
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2. Espinas: Salientes de la espina central. Pueden existir muchas o pocas
espinas, dependiendo de las posibles causas que estén provocando el
problema en cuestion.

3. Espinas menores: Las espinas grandes también incluyen espinas mas

pequefias, con las que se determinan las causas menores (Rodriguez, 2023).
5.1.2. COmo hacer un diagrama de Ishikawa
La representacién visual de espina de pescado nos ayuda a ordenar fallas
primarias y secundarias y como se van integrando hasta generar un problema. A
continuacion, los pasos para realizar un diagrama de Ishikawa:
1. Escoger un problema: las guias son los objetivos, metas e indicadores
(KPI), ya que si no se logran se tiene un verdadero problema. Piensa en

cudl es la situacion problematica a la que se enfrenta el equipo.

2. Pensar en términos de las 6M: Los 6 bloques o grandes areas donde

se pueden alojar las causas de un problema son:

e Método: se refiere a las acciones que llevas a cabo para ejecutar

un proceso.

e Maquinaria: se trata del equipo técnico o tecnoldgico que se

requiere para ese proceso.

e Mano de obra: implica al personal involucrado en ese proceso.

e Materiales: cualquier accesorio, instrumento o material que se

ocupa para que el proceso se realice.
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e Medicidén: aqui se contempla el control para lograr el proceso.

e Medio ambiente: hablamos mas bien del contexto, espacio o

lugar.

3. Dibujar el pescado: primero realizar una linea recta: esta es la columna
vertebral del pescado; al extremo derecho, en lo que seria la cabeza,
anota el problema (efecto). Posteriormente, dibuja unas lineas hacia
arriba y otras hacia abajo (como vertientes). Justo esas lineas
representan las espinas o cada una de las categorias o bloques, es decir,
las 6M. Luego en cada uno de esos bloques anota las causas que se
suman a la columna y generan el problema. Tal como se muestra en la

figura 6.

Figura 6. Como dibujar un diagrama de Ishikawa

Fuente: (Rodriguez, 2023)

4. Analizar los resultados y dar seguimiento: Con lo anterior, el esquema
ya esta listo para realizar la investigacion. Organiza reuniones de equipo
entre los colaboradores o todos los involucrados en el proceso para
examinar qué los obstruye, qué falta o qué sobra mediante una lluvia de

ideas.
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En este momento ya se cuenta con un panorama amplio y se podra hacer un
andlisis mas profundo, ya que cada causa se nutre de fallas menores o causas
secundarias. Genera grupos que tengan que ver con cada una de ellas para
hallar siempre una causa primaria. Puedes generar encuestas, entrevistas,
enviar un mailing interno, preguntar a clientes o hablar con proveedores; todo es

vélido para que tu investigacion sea mas robusta.

Cuando ya has llenado tu diagrama de Ishikawa, llega la hora de determinar las
acciones necesarias para corregir desde las fallas pequefas hasta las mayores.
Haz un plan, delega las funciones para que quede claro qué resuelve cada quien,
qué aspectos se modifican, qué se deja de hacer o qué novedad se implementa.
Después de planificar y ejecutar las acciones, es necesario que lleves un control
de seguimiento y verificacion; realiza una nueva junta en el tiempo establecido
para revisar un cambio progresivo o el resultado total. Sera momento de que
vuelvas a tu diagrama de Ishikawa y, junto con tu equipo, verifiques qué se ha
hecho. Una vez que el problema esté resuelto, la cabeza (efecto) habra
cambiado de ser un problema a un factor de competencia o una mejora
(Rodriguez, 2023).

5.2. HOJA DE DIAGNOSTICO Y ANALISIS

De acuerdo con Martinez (2023):
Hoja de diagndstico y andlisis industrial, es un formato estructurado y
sistematico, que tiene como propdsito recolectar informacion de los procesos
industriales a través de preguntas, de respuesta cerrada en la cual se define

si cumple o no el criterio evaluado.

Continuando con el tema, también se indico que:
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Para simplificar la elaboracién del analisis, se ha disefnado una forma
conocida como hoja de analisis. Donde sea que por lo regular se use la forma,
aumenta el numero de sugerencias para el mejoramiento. Por supuesto que
la forma no logra esto a través de sus propias misticas, sino que garantiza
qgue no se pase por alto ninguno de los factores que deban considerarse.

El analisis escrito utilizando la hoja del analisis, tiene varias ventajas
evidentes, puesto que es probable que se haga de manera mas cuidadosa.
El hecho de que la respuesta a cada pregunta se ponga por escrito, asegura
que se tome en consideraciéon cada uno de los factores. La informacion que
normalmente se recolecta para preparar un analisis escrito sera el reporte de

las sugerencias para mejorar el trabajo o el tipo de trabajo (Martinez, 2022a).

Segun Gutiérrez y De la Vara (2009), en su libro Control de la calidad y seis sigma

las situaciones en las que resulta mas adecuado el uso de una hoja de verificacion

son las siguientes:

5.2.1.

Describir el desempefio o los resultados de un proceso.

Clasificar las fallas, quejas o defectos detectados, con el propdsito de
identificar sus magnitudes, razones, tipos de fallas, areas de donde proceden
entre otras.

Confirmar posibles causas de problemas de calidad.

Analizar o verificar operaciones y evaluar el efecto de los planes de mejora.

El uso de la forma de analisis

La forma de analisis funciona como una guia para la realizacion
sistematizada del andlisis, pues dirige a la persona encargada a través de
todos los factores que debe considerar y asegura que ninguno de ellos se
pase por alto. El analisis en si se lleva a cabo en la mente del analista, quien

cuestiona cada uno de los puntos que van sugiriendo, retine todos los hechos
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conocidos y los combina con el conocimiento de las alternativas para llegar
asi a las sugerencias. Las caracteristicas y amplitud de estas ultimas
dependen del conocimiento que tenga el analista respecto a lo que sucede
en el area de nuevos materiales, herramientas y técnicas de manufactura.
Sin embargo, el procedimiento sistematico esquematizado en la forma de
analisis ayuda a lograr los mejores resultados. Conforme se realiza el
analisis, todos los hechos e ideas de mejora se registran en el momento en
gue surgen. La forma debe incluir suficientes detalles como para formar un
registro de las condiciones prevalecientes en el momento del analisis, asi
como para surgir todas las mejoras que vengan a la mente. Las descripciones
deben anotarse de manera clara y concisa. El encabezado de la forma de
andlisis incluye un espacio para anotar toda la informacion necesaria para

identificar el trabajo o el tipo de trabajo (Martinez, 2022b).

5.3. METODO 7M

Es el mas comun y consiste en agrupar las causas potenciales en seis ramas
principales (6M): métodos de trabajo, mano o mente de obra, materiales,
maquinaria, medicion y medio ambiente, estos seis elementos definen, de
manera global, todo proceso, y cada uno aporta parte de la variabilidad del
producto final, por lo que es natural esperar que las causas de un problema

estén relacionadas con alguna de las 6M (Méndez, 2019).

¢ Mano de obra: conocimiento, habilidades y las diferentes capacidades de
los colaboradores.

e Meétodos de trabajo: estandarizacién de los procesos

e Materiales: se cuenta con buenos proveedores, que los materiales cumplan

con los requerimientos necesarios.
e Magquinaria: se tiene maquinas en buen estado, se cuenta con un plan de

mantenimiento preventivo.
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¢ Medicién: se le hacen las mediciones y las inspecciones necesarias a cada
producto.

e Medio ambiente: en ocasiones la temperatura influye demasiado en el
proceso que estamos realizando (pintura).

e Management: es la coordinacion de todos los elementos precedentes, con
el propdsito de poder obtener el producto o servicio en forma eficiente, y

logrando la satisfaccion del cliente interno o externo (Suarez, 2008).

5.4 ENCUESTAS

De acuerdo con Pereira y Orellana (2015) “La encuesta es una técnica de recogida
de datos mediante la aplicacion de un cuestionario a una muestra de individuos. A
través de ellas se pueden conocer las opiniones, las actitudes y los

comportamientos de un grupo humano”.

Con la encuesta se trata de obtener, de manera sistematica y ordenada,
informacion sobre las variables que intervienen en una investigacion, y esto
sobre una poblacion o muestra determinada. Esta informaciéon hace
referencia a lo que las personas son, hacen, piensan, opinan, sienten,
esperan, desean, quieren u odian, aprueban o desaprueban, o los motivos

de sus actos, opiniones y actitudes (Casas et al., 2003).

5.4.1 ;Cémo se elabora una encuesta?

Para elaborar una encuesta, es recomendable seguir los siguientes pasos:

o Definir los objetivos de la encuesta. Antes que nada, debes saber
qué deseas averiguar con la encuesta, o sea, qué tipo de informacién
vas a buscar y con qué fines. Sdlo teniendo esto claro podras disefar
la metodologia correcta para los resultados que buscas.
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Definir y delimitar la poblacién a encuestar. Ahora que sabes qué
cosa buscas, es el momento de pensar a quiénes corresponde
preguntarle al respecto. Tu poblacion a encuestar debe ser la
apropiada para que las respuestas tengan sentido, y, ademas, de ello
dependera la validez de tus conclusiones. Piénsalo asi: si le preguntas
solamente a tus amigos si eres un buen tipo, lo mas probable es que
la encuesta confirme que si lo eres, pues si opinaran que no, ¢ serian

tus amigos?

Diseiar las preguntas de la encuesta. Del cruce de los dos puntos
anteriores se desprende este tercero: si sabemos lo que queremos
averiguar, y sabemos a quién vamos a preguntarselo, sélo resta saber
como podemos preguntarselo. Existen diferentes técnicas y modelos
para ello, pero en general conviene siempre ir de lo mas general a lo
mas especifico, a través de un conjunto ordenado y jerarquizado de
preguntas breves, de modo que el encuestado no pierda el entusiasmo
en responder. Deberas cuidar también la estética y la apariencia de tu
encuesta, y verificar que tus preguntas no contengan ya las
respuestas que buscas, que no induzcan a cierta forma de pensar y

que sean respetuosas y faciles de entender.

Aplicar la encuesta. Es la hora de la prueba de fuego: tu encuesta
debe ir a su publico objetivo y recolectar la informacion deseada. Para
ello deberas coordinar a tu equipo y llevar el trabajo a cabo de un modo
metddico y organizado, que influya lo menos posible en el modo en
que los encuestados respondan. Si buscas respuestas explicativas y
profundas, es poco conveniente que tu encuesta sea telefonica, por

ejemplo.
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e Analizar los datos obtenidos. La encuesta no seria nada sin la
interpretacion de sus datos obtenidos, expresados en porcentajes
estadisticos o de cualquier otra forma. Si todo ha ido bien, deberas
tener una muestra que te permita llegar a algun tipo de conclusion,
incluso si esa conclusion es que la encuesta no ha conseguido
determinar lo que buscabas. En ese caso, deberas volver al inicio de
estos pasos y redisefiar tu encuesta, atendiendo a los errores de tu

primer intento (Equipo editorial, 2021).

5.5 HERRAMIENTA DE MEJORA 5S

De acuerdo con Villasefior y Galindo (2007) “Las cinco S se refiere a cinco palabras
en japonés que describen una metodologia util en el lugar de trabajo, conducen a
tener una mayor eficiencia en el trabajo basandose en el control visual y la

produccion Lean”.

Las 5S es en si, un pensamiento eficiente (Lean Thinking) muy potente que
desarrolla en el personal su capacidad de “observar”, “detectar oportunidades
de mejora” y “proponer ideas y soluciones” para incrementar el orden, la
disciplina y la limpieza mediante el uso del “autocontrol” sobre su puesto de
trabajo y las zonas bajo su responsabilidad. En las plantas industriales y de
servicios existen muchos lugares y zonas que se desorganizan facilmente si
los trabajadores no cuentan con una cultura de eficiencia y excelencia, asi
como protocolos de orden, autocontrol y limpieza; todo esto y mas es el
alcance de Las 5S (Tosta et al., 2021).
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5.5.1 Las 5 etapas de la metodologia 5S

Primer paso o primera S: Eliminar (Seiri)

La primera de las 5’S significa clasificar y eliminar del area del trabajo todos
los elementos innecesarios para la tarea que se realiza. Por lo tanto, consiste
en separar lo que se necesita de lo que no se necesita, y controlar el flujo de
cosas para evitar estorbos y elementos inutiles que originan despilfarros.

Al clasificar se preparan los lugares de trabajo para que estos sean mas
seguros y productivos. El primer y mas directo impacto esta relacionado con
la seguridad. Ante la presencia de elementos innecesarios, el ambiente de
trabajo es tenso, impide la vision completa de las areas de trabajo, dificulta
observar el funcionamiento de los equipos y maquinas, y las salidas de
emergencia quedan obstaculizadas haciendo que el area de trabajo sea mas

insegura.

Segundo paso o segunda S: Ordenar (Seiton).

Consiste en organizar los elementos clasificados como necesarios, de
manera que se puedan encontrar con facilidad. Para esto se ha de definir el
lugar de ubicacion de estos elementos necesarios e identificarlos para
facilitar la busqueda y el retorno a su posicién. La actitud que mas se opone
alo que representa Seiton, es la de “ya lo ordenaré manana”, que acostumbra

a convertirse en “dejar cualquier cosa en cualquier sitio”.

Tercer paso o tercera S: Limpieza e Inspeccion (Seiso).
Seiso significa limpiar, inspeccionar el entorno e identificar el defecto y
eliminarlo. En otras palabras, Seiso da una idea de anticipacion para prevenir
defectos. La aplicacion del Seiso comporta:

e Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

e Asumir la limpieza como una tarea de inspeccion necesaria.
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e Centrarse tanto o mas en la eliminacion de las causas de la suciedad

gue en las de sus consecuencias.

Cuarto paso o cuarta S: Estandarizacion (Seiketsu).

Seiketsu es la metodologia que permite consolidar las metas alcanzadas
aplicando las tres primeras “S”, porque sistematizar lo hecho en los tres
pasos anteriores es basico para asegurar unos efectos perdurables.
Estandarizar supone seguir un método para aplicar un procedimiento o una
tarea de manera que la organizacién y el orden sean factores fundamentales.
Para generar esta cultura se pueden utilizar diferentes herramientas, una de
ellas es la localizacién de fotografias del sitio de trabajo en condiciones
optimas, para que pueda ser visto por todos los empleados y asi recordarles
gue ese es el estado en el que deberia permanecer, otra es el desarrollo de
unas normas en las cuales se especifique lo que debe hacer cada empleado

con respecto a su area de trabajo.

Quinto paso o quinta S: Disciplina (Shitsuke).

Shitsuke se puede traducir como disciplina o normalizacién, y tiene por
objetivo convertir en habito la utilizacion de los métodos estandarizados y
aceptar la aplicacion normalizada. Uno de los elementos basicos, ligados a
Shitsuke, es el desarrollo de una cultura de autocontrol. El que los miembros
de la organizacién apliquen la autodisciplina, para hacer perdurable el
proyecto de las 5’S, es la fase mas facil y dificil a la vez; la mas facil porque
consiste en aplicar regularmente las normas establecidas y mantener el
estado de las cosas, y la mas dificil porque su aplicacion depende del grado
de asuncion del espiritu de las 5’S a lo largo del proyecto de implantacion
(Rajadell y Sanchez, 2010).
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5.5.2 Etapas en la implantaciéon de la metodologia 5S

El Método Las 5S también se le conoce por “Un Sitio para cada cosa y cada
cosa en su sitio” es el “lema” que recoge el sentido de este método de
excelencia operativa. Lo que explica Las 5S es que la eficiencia de un
proceso o0 una tarea comienza por el orden y la limpieza. Me gusta sugerir
que el método de Las 5S deberiamos definirlo como: “Orden, Autocontrol y

Disciplina”.

El método de Las 5S se ejecuta en 5 Pasos y cada paso tiene un nombre en
idioma japonés que comienza por la letra “S”. La forma de decidir ejecutar
un Proyecto 5S es jerarquizar las zonas que mas desorden o ineficiencia
tienen para organizarlas y aumentar su productividad, orden y limpieza. Los
preparativos son simples comenzando por constituir un equipo de personas
de dos o tres que van a formarse y ejecutar el proyecto. Los pasos iniciales
son:

1. Formacion del equipo en el método Las 5S. Esta formacion la imparte un
promotor experto en Las 5S quien es el mentor del personal que ensefiara

cémo se aplica el método.

2. Tomar varias fotos de la zona o lugar que se va a mejorar. Las fotos
iniciales permiten no olvidar como estaba el lugar: el desorden, la suciedad,
las  obstrucciones, el material sin identificacion, herramientas
desorganizadas, pasillos y calles ineficientes, lugares sin luz, entre otros

desperdicios.
3. Ejecutar el método paso a paso, uno detras del otro, de forma secuencial

y llevar un control del avance del proyecto en la hoja o lineas de accion del

Proyecto Las 5S.
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4. Finalmente, al concluir el proyecto, tomar fotos de como quedo el lugar
para comparar con las fotos iniciales y ver las mejoras de forma visual. Estas
fotos antes y después se colocan en un tablero de Proyectos 5S para crear

una historia y conciencia de los proyectos ejecutados y sus resultados.
5. Mantener los protocolos de orden, autocontrol y limpieza para asegurar la
eficiencia y productividad y evitar que se desorganice, mediante las

“Auditorias 5S” (Tosta et al., 2021).

Figura 7. Resumen de las etapas de 5S

. Organice lo necesario cerca
del puesto

. Las herramientas en su sitioy
organizadasen Tableros de
sombra

. Los utillajesen su sitio

. La MMPP en la zona
acordaday organizada con
tarjetas Kanban de
reabastecimiento

. Un sitio para cada cosa

. Sefales utiles

. Zonasbien determinadas

. Flujo correcto del proceso

. Limpiary eliminarla suciedad

. Repararlas fugas de aceite

. Reparar las fugas de agua

. Limpiardetrds de los equipos

. Limpiarlas estanterias

. Ajustar los nivelesde
iluminacién correctos

. Disponerde Luces en lugares
que son necesarias

. Elaborarprotocolode
limpieza diaria, semanal y
mensual

. Hacer la limpieza mediante el
autocontrolindividual

. Persistencia y Autocontrol
sobre todo lo que se ha
organizado.

. Fomentarel ordeny la
disciplina en la limpieza.

. Fortalecerla cultura de
orden, limpiezay de
eficiencia en el trabajo.

. Un area de trabajo
organizaday limpia
promueve la productividad y
la eficiencia.

. Programar el Siguiente 55 en
el drea que lo necesite.

. Sefalarlas anomalias de la
zona para repararlas. Tarjetas
Kanban mantenimiento

. Observar la aparicionde
suciedad y de desorden y
corregirlas

. Establecen las instrucciones
de supervision y auditoria

. Garantizarque se mantenga
ordenaday limpia la zona

. Arraigar el “autocontrol” del
personal sobre todos los
elementosy el método

. Tirartoda la chatarra
. Tirartodo lo que no se usard
. Retirarloquenose usa y
llevarloa una zona roja
. Identificar los imprescindibles
. Identificar los necesarios
. Identificar los eventuales
. Vender los excedentes
. No seguir sobreproduciendo
9. Eliminarcalles innecesarias
10. Nuevas calles requeridas
11. Revisar layouty hacerlo mas
eficiente

Paso 1: Seiri Paso 2: Seiton Paso 3: Seiso Paso 4: Seiketsu Paso 5: Shitsuke

Significa identificary eliminar
todo lo que es innecesario

1

Mas espacio, lugares

Logros:
disponibles, mejor disposicion y
circulacién. Lo necesario cerca a
la mano , lo menos necesario en
otra zona para que no moleste
duranteel trabajo productivo.

“Un sitio para cada cosa y cada
€0sa en su sitio”

Logros: El trabajo esta
ordenado y el flujo mas eficiente.
Un sitio para cada cosa y todo
esta correctamente
“identificado” para su orden y
disciplinaen el uso.

Eliminarla suciedad del lugar de
trabajo / protocolode limpieza

Logros: Las personas asumen la
limpieza de sus puestos de
trabajo y z0nas de
responsabilidad. Asumen el
autocontrol del orden y Ia
limpieza.

“Autocontroly Auditorias para
asegurar las mejoras”

Logros: El personal logra
establecer el autocontrol sobre
su puesto de trabajo y la zona de
trabajo. Ejecuta los protocolos de
orden y de limpieza.

Fomentar la mejora continuae
Iniciar otro 5S en otra drea

@

Logros: Mantener el orden y la
limpieza y el personal esta
implicado porque aumenta la
productividad. El orden ayuda a
la eficiencia. Se realiza otro
proyecto Piloto 55 en otra drea.

Fuente: Tosta et al., 2021

5.6 LA ENTREVISTA

Una entrevista es una reunion fijada de antemano entre dos personas, en la
cual ocurre un intercambio de informacién. A diferencia del didlogo o la simple
conversacion, la entrevista persigue un propdsito determinado, que puede

apuntar a la evaluacion, la divulgacion o el diagndstico del entrevistado.
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El éxito de la entrevista tiene que ver con la previa definicidn de sus objetivos,

asi como la habilidad del entrevistador para conducir el intercambio hacia los

escenarios que resulten de su interés (Equipo editorial, 2023).

5.6.1 Caracteristicas de una entrevista

Toda entrevista presenta las siguientes caracteristicas:

Tiene un objetivo definido. Toda entrevista tiene un propésito. La
entrevista periodistica pretende abordar algun tema de relevancia para
la opinién publica, mientras que la clinica tiene como finalidad el

diagndstico de un paciente.

Se enfoca en un tema. Se prepara la entrevista en funcion de un tema
0 asunto que se quiera abordar con el entrevistado. El tema de una
entrevista laboral puede ser el potencial desempefio de un candidato
en determinado puesto, mientras que el de la entrevista a una
personalidad del mundo del espectaculo puede girar en torno a su
trayectoria 0 a su ultimo trabajo. Es responsabilidad del entrevistador

mantener la entrevista acotada al tema.

Requiere una investigacion previa. El entrevistador deberd hacer
una investigacion previa respecto al tema a tratar, con el fin de
garantizar que la entrevista fluya, sea dinamica y abarque todos los

aspectos de interes.
Se compone de preguntas y respuestas. El material final de una

entrevista son las preguntas (abiertas o cerradas) y las respuestas del

entrevistador. La naturaleza de unas y otras se corresponde al tipo de
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entrevista que se ha preparado, que puede ser estructurada,

semiestructurada o libre.

Quien hace las preguntas es el entrevistador. El rol del
entrevistador es conducir la conversacion hacia las zonas de interés a

partir de la eleccion de las preguntas.

Quien responde es el entrevistado. El papel del entrevistado pasa
por someterse a lo planificado por el entrevistador. Su participaciéon
suele ser improvisada, espontdnea, y, en ese sentido,
pretendidamente genuina, lo que otorga mayor veracidad o legitimidad

a la entrevista.

Se produce en un medio. Las entrevistas se pueden realizar cara a
cara, por via telefébnica o a través de medios digitales, como
videollamadas, correo electronico, incluso mensajes de voz. La

eleccion del medio adecuado garantiza el éxito de la entrevista.

Tiene un registro. Para registrar la entrevista hay que valerse de
algan medio de registro. Esto va desde una libreta de apuntes hasta
un dispositivo tecnolégico, como aparatos de grabacion de voz o

video, o una camara fotogréfica (Equipo editorial, 2023).

5.6.2 Partes de una entrevista

Una entrevista se compone de ciertas partes 0 momentos, que suelen ser:

Preparacion. Supone el proceso de investigacion y documentacion
previo a la entrevista. Permite al entrevistador definir el objetivo, tema,

tipo de estructura y preguntas que seran formuladas en la entrevista.
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Presentacion. Marca el inicio de la entrevista. Es una formalidad por
medio de la cual se presentan tanto el entrevistado como el
entrevistador. También se puede indicar cual es el objetivo de la

entrevista y el tema que se va a abordar.

Desarrollo. Es el cuerpo como tal de la entrevista, compuesto de

preguntas y respuestas.

Cierre. Es el momento en que se da por finalizada la entrevista. Se
puede hacer un resumen de lo dicho. Suele anunciarse algunas
preguntas antes. El entrevistador puede decir, por ejemplo, “Antes de

terminar, una ultima pregunta” (Equipo editorial, 2023).

5.6.3 Tipos de entrevista

La clasificacion mas usual de las entrevistas de acuerdo con su planeacion

corresponde a tres tipos:

Entrevistas estructuradas o enfocadas: las preguntas se fijan de
antemano, con un determinado orden y contiene un conjunto de
categorias u opciones para que el sujeto elija. Se aplica en forma
rigida a todos los sujetos del estudio. Tiene la ventaja de la
sistematizacion, la cual facilita la clasificacion y analisis, asimismo,
presenta una alta objetividad y confiabilidad. Su desventaja es la falta
de flexibilidad que conlleva la falta de adaptacion al sujeto que se

entrevista y una menor profundidad en el analisis.

Entrevistas semiestructuradas: presentan un grado mayor de
flexibilidad que las estructuradas, debido a que parten de preguntas

planeadas, que pueden ajustarse a los entrevistados. Su ventaja es la
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posibilidad de adaptarse a los sujetos con enormes posibilidades para
motivar al interlocutor, aclarar términos, identificar ambigtiedades y

reducir formalismos.

e Entrevistas no estructuradas: son mas informales, mas flexibles y se
planean de manera tal, que pueden adaptarse a los sujetos y a las
condiciones. Los sujetos tienen la libertad de ir mas alla de las
preguntas y pueden desviarse del plan original. Su desventaja es que
puede presentar lagunas de la informacidbn necesaria en la

investigacion.

Se argumenta que la entrevista es mas eficaz que el cuestionario porque
obtiene informacion mas completa y profunda, ademas presenta la
posibilidad de aclarar dudas durante el proceso, asegurando respuestas mas
utiles (Bravo et al., 2013).

5.7 MATRIZ DE PRIORIZACION

La matriz de priorizacion es una herramienta que permite comparar vy
seleccionar entre ciertos problemas o soluciones las prioridades para tomar

una decision.

Lo mas importante de esta matriz es que ayuda a seleccionar una opcion
considerando una lista de alternativas basadas en ciertos criterios. Un criterio
es un parametro que se toma de referencia para evaluar las prioridades y
sobre esto poder tomar una decision consensuada. También facilita la mejor
asignacion de los recursos escasos que se poseen, para que sean usados

segun las prioridades que se presentan.
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Ademas, esta herramienta también es conocida como Diagrama de

Priorizacion. Es usada especialmente en el campo de la calidad. Resulta muy

util para elegir una alternativa entre varias posibilidades (Quiroa, 2021).

5.7.1 Pasos para crear una matriz de priorizaciéon

Para crear una matriz de priorizacion se siguen los siguientes pasos:

Identificacion de los elementos: enumera todos los elementos o
acciones que deseas evaluar o priorizar. Estos pueden ser tareas,

proyectos, problemas, ideas u otros elementos relevantes.

Definicion de criterios: establece los criterios de evaluacién que
utilizaras para asignar puntuaciones a los elementos. Estos criterios
pueden ser especificos para cada caso, pero generalmente incluyen
la importancia y la viabilidad. Puedes usar una escala numérica o

palabras clave para asignar valores a cada criterio.

Asignacién de puntuaciones: evalua cada elemento en funcién de
los criterios establecidos y asigna una puntuacion a cada uno. Puedes
hacerlo de manera individual o en grupo, utilizando discusiones y
consensos. Asegurate de tener en cuenta informacion relevante y

datos objetivos en el proceso de evaluacion.

Creacion de la matriz: dibuja una cuadricula con el eje horizontal
representando la importancia y el eje vertical representando la
viabilidad. Etiqueta los ejes con las puntuaciones o categorias
correspondientes. Coloca cada elemento evaluado en la matriz de

acuerdo con las puntuaciones asignadas.
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e Anadlisis y toma de decisiones: analiza los resultados de la matriz de
priorizacidén y determina qué elementos tienen una mayor importancia
y prioridad en funcidon de su posicidon en la matriz. Utiliza esta
informacion para tomar decisiones fundamentadas y asignar recursos

de manera adecuada (Project Management Institute, 2017).
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6. METODOLOGIA

6.1 ENFOQUE METODOLOGICO

Esta investigacion va a tener un enfoque mixto ya que asi se aborda el problema

profundamente como se explica a continuacion:

La investigacion mixta es una metodologia de investigacién que consiste en
recopilar, analizar e integrar tanto investigacion cuantitativa como cualitativa.
Este enfoque se utiliza cuando se requiere una mejor comprension del
problema de investigacion, y que no te podria dar cada uno de estos métodos

por separado (Ortega, s.f.).

Por lo tanto, por medio de este enfoque se van a combinar diferentes modelos y
herramientas para la recoleccion de datos y asi abordar de manera mas efectiva la
problematica del proceso de laminacion en la empresa Grupo Excala. Por lo que se
pretende que al implementar este enfoque se puedan experimentar las teorias
propuestas y obtener una vision mas completa y precisa de la situacion que se esta

abordando.

Ademas, en este proyecto se utilizar4 el modelo de analisis directo para recopilar
informacion puntual del proceso, con encuestas al personal y una entrevista al jefe
de produccién de la empresa para tener una investigacion mas precisa y completa,
también se va a basar en el método descriptivo para detallar las caracteristicas,

propiedades y otros fendmenos que formen parte del proceso en cuestion.
Por lo tanto, para un desarrollo metodoldgico 6ptimo se van a abordar tres etapas

gue permiten de manera organizada y estructurada lograr las metas de los objetivos

especificos para obtener los resultados esperados en la propuesta de mejora.
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En la figura 8 se exponen las etapas que se van a desarrollar en este proyecto de

investigacion.

Figura 8. Etapas del proyecto

Diagnostico del estado actual del area

ETAPA 1 de laminado en Grupo Excala para la
verificacion de las dificultades que se
presentan en el proceso.

Identificacion de las posibles causas

ETAPA 2 que generan arrugas en los sacos

mediante el uso de herramientas de
calidad en el proceso de laminacion.

Disefio de la propuesta que deé solucién
ETA PA 3 a las dificultades halladas, para que de

este modo se elimine al maximo la

cantidad de defectos en los sacos.

Fuente: Propia

6.2 METODO DE INVESTIGACION

A continuacion, se describen las etapas que se abordaran en el proyecto y las
respectivas actividades que se aplicaran, con el fin de lograr los objetivos definidos.

También, se anexa en la tabla 3 las fuentes de informacién y técnicas o instrumentos

utilizadas en esta investigacion.
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Tabla 3. Fuentes de informacién y técnicas o instrumentos

FUENTES DE INFORMACION TECNICAS O INSTRUMENTOS

Fuente Primaria:
* Observacion directa durante visitas ala |+ Observacion de los procesos.
empresa. * Hoja de Diagnostico - Encuesta.
« Entrevista al supervisor del proceso de * Diagrama de Ishikawa.
laminacion. * Entrevista.

* Encuestas a colaboradores involucrados |« Método 7M.

en el proceso de laminacion de la * Herramienta de mejora 55.
empresa: un analista de calidad, un * Matriz de priorizacion.

operario, dos mecanicos y un inspector de
calidad.

*Bases de datos de la empresa.
Fuente Secundaria: + Articulos de revistas cientificas.
* [ndagacion en bases de datos de la * Repositorios.

empresa. + Sitios web.

* [nvestigacion de los referentes tedricos. |+ Informes de investigacion.

* Libros.

Fuente: Propia

6.2.1 Etapa 1

Con el fin de lograr el primer objetivo especifico que es el de “Diagnosticar el estado
actual del &rea de laminado en Grupo Excala para la verificacion de las dificultades

gue se presentan en el proceso”, se van a aplicar las siguientes actividades:
Actividad 1. Disefiar formato(s).

Actividad 2. Visitar la empresa.

Actividad 3. Aplicacion del instrumento(s).
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6.2.2 Etapa?2
Con el fin de lograr el segundo objetivo especifico el cual es “Identificar las posibles
causas que generan arrugas en los sacos mediante el uso de herramientas de

calidad en el proceso de laminacion”, se va a realizar las siguientes actividades.

Actividad 1. Tabular la informacién.

Actividad 2. Andlisis de la informacion diagnosticada en la actividad anterior.

6.2.3 Etapa3

Con el fin de lograr el tercer objetivo especifico el cual es “Disefiar la propuesta que
dé solucion a las dificultades halladas, para que de este modo se elimine al maximo

la cantidad de defectos en los sacos”, se desarrollaré la siguiente actividad:

Actividad 1. Elaboracion de la propuesta de mejora para la reduccién de

reprocesos.
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7. RESULTADOS

Con base en el diagnostico y analisis realizado en la empresa Grupo Excala se logré
identificar una oportunidad de mejora en el proceso de PP con el objetivo de
disminuir los defectos de sacos con arrugas en el area de laminado. Propuesta con
la cual se pretende proporcionar acciones de mejora que posibilite el aumento de la
calidad de los productos, disminucion de desperdicios, reduccion de costos,
cumplimiento en los plazos de entrega al cliente, prevencion de reprocesos e

incremento de la productividad.

A continuacion, se detallardn las actividades especificando las metodologias y/o

herramientas que se llevaron a cabo para cumplir con cada una de las etapas.

7.1 ETAPA 1

Diagnostico del estado actual del area de laminado en Grupo Excala para la

verificacion de las dificultades que se presentan en el proceso.

Actividad 1. Disefar formatos.

En primera instancia antes de realizar las visitas a la empresa se disefiaron los
diferentes formatos que se van a utilizar para documentar todo lo observado y lo
manifestado por los colaboradores de Grupo Excala. Dichos formatos se indican a

continuacion:

e Formato Hoja de diagndstico y andlisis de condiciones industriales en
Grupo Excala (figura 9), este documento es utilizado para encuestar al
personal de la empresa y conocer su percepcion en cuanto al proceso de

laminacion en lo relacionado con las 7M (Materiales, Maquinaria, Mano de
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obra, Método de trabajo, Medio ambiente, Medicién y Mantenimiento) con el

objetivo de obtener informacion relevante.
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Figura 9. Formato hoja de diagndstico y analisis de condiciones industriales

HOJA DE DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE CONDICIONES INDUSTRIALES EN GRUPO EXCALA
Analista:
Colaborador:

Operacion: PROCESO DE PP - ZONA DE LAMINADO
Departamento: PRODUCCION

Preguntas

1. ¢ Los materiales cumplen con las especificaciones técnicas?

Sl |NO

Observaciones

2. ¢ Los materiales utilizados son de buena calidad?

3. ¢ Los materiales cuentan con un correcto almacenamiento?

4. ; Se cuenta con tablas que indiquen cantidad de material a proveer por el
operario?

1. ¢ Las maquinas/equipos se encuentran en condiciones 6ptimas de trabajo?

2. ¢ Las maquinas cuentan con un instructivo de operacion?

3. ¢Las maquinas se encuentran limpias y a punto para realizar la operacion?

4. ;La laminadora cuenta con sistemas de regulacion o correccion de
parametros sequn la tela?

1. ¢ El operario cuenta con la capacitacion necesaria?

2. ;Lamano de obra debe ser calificada?

3. ¢ El operario conoce a que velocidad se trabaja la maquina dependiendo
de la tela?

4. 4 El operario cuenta con los EPP necesarios?

. METODO DE TRABAJO

1. ¢ Esta establecido un método de trabajo para la operacion?

2. ¢ Se tiene un flujograma o paso a paso para realizar la operacion?

3. ¢ El operario cuenta con capacitacion para realizar el corecto metodo de
trabajo?

4. ¢ El proceso es automatizado?

1. ¢ Se cuenta con buena ilumicacion?

2. ¢, Se cuenta con temperaturas optimas de trabajo?

3. ¢, Se cuenta con zonas demarcadas?

4. ; El area de trabajo esta despejada para el flujo normal del operario y la
materia prima?

1. ¢, Se realizan procesos de inspeccion de la tela?

2. ¢, Se cuentan con indicadores que permitan conocer variaciones en el
proceso?

3. ¢ Hay mediciones de eficiencia y productividad en el proceso?

4. ; Se toman muestras periodicamente de la tela?

1. ¢ Se cuenta con plan de mantenimiento preventivo?

2. ¢, Se cuenta con un técnico especializado en el proceso?

3. ¢, Se cuenta con un equipo técnico de mantenimiento correctivo calificado?

4. ; Se realizan capacitaciones al personal técnico?

D%
D%
D%
D%
D%
D%

0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%

q 2 3 4 5 6 7

1. MATERIALES

2. MAQUINARIA / EQUIPOS
3. MANO DE OBRA

4. METODO DE TRABAJO
5. MEDIO AMBIENTE

6. MEDICION

7. MANTENIMIENTO

PROMEDIO GENERAL NO CUMPLIMIENTO

Los item de mayor % son los mas criticos, los que hay que atacar con prioridad y de forma inmediata.

Fuente: Propia
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En la figura 9 se observa el formato hoja de diagndéstico y analisis de condiciones
industriales en Grupo Excala, el cual estd compuesto por una serie de preguntas
que fueron ideadas como una manera de valorar y documentar el estado actual del
proceso de PP en la zona de laminado. Se debe tomar en consideracion que las
diferentes preguntas que se plantean dependen del problema o necesidad a tratar
y no existe un niumero exacto de interrogantes. Las preguntas son de tipo cerradas
con opcidn de Unica respuesta Si/No, es decir, “SI” cuando cumple y “NO” cuando

no se cumple con la condicién planteada en el interrogante.

Siguiendo con lo anterior, con la finalidad de contabilizar y diferenciar
autométicamente las respuestas, el colaborador encuestado debe marcar con una
“X” la casilla correspondiente Si/No segun su percepcidén, conocimiento y/o
experiencia en el proceso; las respuestas marcadas en “NO” se veran reflejas en
porcentaje en la ultima columna del formato “% No” al igual que en color rojo en el
grafico circular ubicado en la parte inferior del mismo, también en el mismo gréfico

las respuestas marcadas en “SI” se veran en porcentaje pero en color verde.

Adicional, se cuenta con una columna de “Observaciones” donde se puede dar una
breve descripcion en caso de que se desee justificar la respuesta dada,
preferiblemente en las respuestas negativas. Este espacio resulta muy util, ya que
alli se puede obtener informacién adicional muy valiosa para identificar mas
detalladamente los inconvenientes presentados, también se puede apreciar en la
parte baja de la hoja, un texto en rojo donde dice “Promedio general no
cumplimiento” alli se ve reflejada la sumatoria en porcentaje de las respuestas

negativas dadas en las casillas de las 7Ms.
e Plantilladel diagrama de Ishikawa, se utiliza con el propésito de realizar un

andalisis basado en la informaciéon recolectada anteriormente en las demas

herramientas, en esta se plasman de forma grafica las causas identificadas
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gue se involucran en la generacion de arrugas en los sacos en el proceso de

laminacion del Grupo Excala.

Posteriormente, en la figura 10 se encuentra el modelo de la plantilla del diagrama

de Ishikawa disefiado para este proyecto.

Figura 10. Plantilla diagrama de Ishikawa

Causa principal Causa principal Causa principal

Subcausa Subcausa Subcausa

Subcausa Subcausa Subcausa

Causa principal Causa principal Causa principal

Problema

Fuente: Propia

En la anterior figura (10), se puede ver el esquema del diagrama de Ishikawa en el
cual se debe identificar el problema, en este caso utilizando el método de las 7Ms
para poder iniciar su construccién ya que éste es la cabeza de la espina de pescado
el cual se pone centrado en un extremo de la figura, posteriormente se dibuja la
vértebra que es una linea recta ubicada en el centro de la cabeza hacia atras de
donde luego se desprenderan las espinas que son las posibles causas de la causa
principal del problema. Siempre teniendo en cuenta que no hay una cantidad
definida de causas y subcausas que deban ser incluidas en un diagrama de
Ishikawa, pues estas pueden variar de acuerdo con la complejidad del problema en

especifico que se esté analizando.
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Actividad 2. Visitar la empresa.

Se realiza una serie de visitas a las instalaciones de la empresa Grupo Excala para
hacer observaciones detalladas del é&rea de produccién enfocadas mas

exactamente en la zona de laminacion del proceso de PP.

Esta comparfiia se encuentra ubicada en la Carrera 42 # 86 - 25 Autopista Sur en
ItagUi/Antioquia, Colombia. En la siguiente figura (11) se puede ver la fachada de

dicha empresa.

Figura 11. Fachada Grupo Excala

Fuente: Propia
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En la figura 11 se puede visualizar la actual infraestructura de la fachada de la
empresa, y en la cual se aprecia el bloque administrativo y gerencial del Grupo
Excala, la compafiia cuenta con 3 puertas de acceso y en laimagen se ve la porteria

principal que queda al lado de la avenida regional sentido norte-sur.

Una vez dentro de la empresa se encuentran las plantas de fique y polipropileno. A

continuacion, en la figura 12 se puede observar el exterior de la planta de PP.

Figura 12. Planta de polipropileno

Fuente: Propia
En la anterior figura (12), se visualiza la planta de polipropileno. A mano derecha

estd ubicado el médulo de cartonplas y mallas. A mano izquierda el modulo de
telares circulares y extrusion. Al fondo esta ubicado el pasillo de almacenamiento
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de rollos y materias primas el cual a su vez tiene acceso a los modulos de

terminacion, flexografia y laminado.

Ahora, en las siguientes figuras (13, 14 y 15) se podr& observar el interior de la
empresa, centrados en lo concerniente a la produccion y mas especificamente en

el proceso de PP.

En las figuras 13,14 y 15 se visualiza la maquina laminadora 1, ubicada en el médulo
Ay en el cual la condicidon de temperatura es elevada aun en las horas de la noche

lo cual genera estrés operacional.

Figura 13. Area de operacion

Fuente: Propia
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En la figura 13 se puede ver el area del proceso de PP en la zona de operacion de
laminacion, la cual cuenta con buena iluminacion y se encuentra despejada, es
decir, sin materia prima, instrumentos o desperdicios mal ubicados en esta zona
que obstaculicen el paso de los operarios y demas personal, también se observa
que esta correctamente demarcada, aunque hay partes que ya se evidencia el

desgaste de la pintura.

Figura 14. Area de la tolva

Fuente: Propia

La anterior figura (14), en el recuadro rojo se muestra el area de la tolva donde se
agrega la materia prima, alli se puede observar que no se encuentra demarcada y
esta totalmente obstruida por el material a utilizar, lo cual entorpece la operacion y

podria generar incidentes que disminuyen la eficiencia del proceso.
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Figura 15. Sobre-almacenamiento de tela en zona de laminacion

Fuente: Propia

En la figura 15 se evidencia un sobre almacenamiento de tela para laminar, esto
retrasa al operario en el momento de buscar la referencia que sigue en la
programacion por el poco espacio que hay para desplazarse, adicional por el
desorden en dicho almacenamiento ya que tampoco estan separados por

referencias y toca buscar rollo por rollo.
A continuacion, y siguiendo con el recorrido por la zona de laminacion en el proceso

de PP, en las figuras 16,17,18 y 19 se visualiza la maquina laminadora 2 y todo su

entorno.
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Figura 16. Maquina laminadora 2

Fuente: Propia

En la figura 16, se observa la maquina laminadora 2, la cual cuenta con una
iluminacién adecuada y el area de operacion despejada, lo que permite una buena
vision y una circulacion sin inconvenientes para los colaboradores que operan en
esta zona en lo referente al espacio, ya que se evidencia que no se encuentra la
correcta demarcacion ni la sefializacion del sitio, siendo este el aspecto a mejorar

en esta area.
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Figura 17. Tolva de adicion de materia prima

A
ATaNERe w&‘: -
AN A

M

Fuente: Propia

La figura 17, muestra la tolva de adicion de materia prima (Recuadro rojo) donde se
ve que no se cuenta con demarcacion del espacio y la tolva se encuentra totalmente
obstruida por el producto, lo cual puede generar retrasos, incidentes y errores de
combinacion de material (granos de polipropileno) para realizar la pelicula de

laminado.
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Figura 18. Bobinado del rollo en la maquina laminadora

Fuente: Propia

En la anterior figura (18), se puede ver la parte trasera de la maquina laminadora 2
en donde se encuentra el bobinado del rollo, en esta zona hay buena iluminacion,
pero le falta la demarcacién y un espacio mas amplio alrededor para la circulacién
de los colaboradores especialmente cuando se va a transportar material, ya sea

para ingresar a las maquinas o para sacar el producto terminado.
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Figura 19. Area de limpieza del cabezal

Fuente: Propia

En la figura 19, se logra evidenciar que el area de limpieza del cabezal (recuadro
rojo) cuenta con obstruccion por sobre-almacenamiento de rollos lo cual dificulta la
circulacion de los operarios y también entorpece el trabajo del departamento de

mantenimiento a la hora de realizar un desmonte de alguna pieza de la maquina.

Continuando con el recorrido por la zona de laminacién en el proceso de PP, en las

figuras 20, 21 y 22 se visualiza la maquina laminadora 3 y su entorno.
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Figura 20. Maquina laminadora 3

Fuente: Propia

La figura 20, muestra que la maquina laminadora 2 cuenta con la iluminacion
adecuada para operar, pero no tiene las debidas demarcaciones del area. De las 3
maquinas laminadoras que tiene la empresa esta es la que tiene mayor obstruccion
tanto para la materia prima como para el operario, se puede apreciar que hay rollos
de tela a ambos lados de la maquina lo que puede interferir en el correcto manejo

de ésta y en el libre y seguro desplazamiento del personal.
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Figura 21. Tolva de la maquina laminadora 3

Fuente: Propia
En la anterior figura (21), se puede apreciar que la tolva (recuadro rojo) cuenta con

un espacio reducido para el operario agregar los granos de PP, la zona no esta

demarcada y la iluminacion no es la mas adecuada.
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Figura 22. Parte trasera de la maquina laminadora 3

Fuente: Propia

En la figura 22, se puede evidenciar que esta zona en la maquina laminadora 3 no
esta demarcada y para el desmonte de los rollos de tela y posterior ubicacion de

estos se dificulta por el poco espacio existente.

Adicional a todo lo expuesto anteriormente en las figuras mostradas del recorrido
por el area de produccion en el proceso de PP, se encontr6 que los operarios no
cuentan con un darea asignada para el producto terminado por el sobre-
almacenamiento que hay en toda la zona de laminacion y optan por dejar los rollos
en el pasillo de almacenamiento y cubrirlos con plastico para que no se deterioren

con la humedad y el sol.
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También se reporto por parte del supervisor que la maquina laminadora 3 es la que
presenta mas retrasos considerables porque tanto para el operario como para el
mecanico la movilidad es reducida, incluso el personal de calidad también se ve
afectado para los muestreos y es donde mas accidentes e incidentes ocurren (el

area de laminado).

Por otra parte, una vez se ingresé a la empresa y se realizaron los recorridos de
reconocimiento de las instalaciones se pudo realizar el mapa de distribucion
utilizando el software Inventor de la planta actual del Grupo Excala basados en la

observacion que se hizo como se puede detallar en la siguiente figura (23).

Figura 23. Distribucion de planta

N S |

- - -

Fuente: Propia
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En la figura 23 se puede apreciar la actual distribucion de planta en Grupo Excala,
en donde las celdas o0 modulos de trabajo son pequefias unidades independientes
0 autbnomas que consisten en diferentes maquinas o actividades. Su equipo y
empleados estan organizados en un orden estricto y secuencial. Los espacios de

trabajo suelen constar de 2 a 10 personas y se ejecutan de 2 a 10 actividades.

Actividad 3. Aplicacién del instrumento(s).

Durante las visitas a la empresa se realizo la entrevista con el supervisor del area
de laminacion para obtener informacion relevante respecto a los procesos de
producciéon que alli se desarrollan, especialmente en la zona de laminado del
proceso de PP. Para ello se le indag6 acerca de la empresa, sus productos y sobre
su experiencia en dichos procesos de donde luego se sintetizo la informaciéon mas
valiosa concerniente a la investigacion de este proyecto como se indica a

continuacion:

e Entrevistarealizada al supervisor del proceso de laminacién.
En este espacio, se detallan las preguntas basadas en las siete Ms realizadas
durante el recorrido y respuestas brindadas por el supervisor del proceso de
laminacion de la empresa Grupo Excala y se hace énfasis en las observaciones

dadas por él.

Materiales.
Pregunta: ¢Los granos de PP utilizados tiene que pasar por un ensayo?
Respuesta supervisor: los materiales utilizados son de calidad alta y siempre se

realiza un muestreo con cada carga entrante.
Pregunta: ¢ Se ha presentado algun material con anomalias?
Respuesta supervisor: Gracias a la experiencia de algunos operarios se ha

encontrado que el material conocido como Grano carbonato dificulta el proceso.
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Esto quiere decir que no opera de forma regular, este material esta en estudio ya
qgue deteriora también la maquinaria, dificulta la operacion en su funcionamiento y

merma la eficiencia de la maquina en cuanto a velocidad de trabajo.

Con los otros materiales (grano virgen, grano master bag) la maquina opera a una
velocidad de 80 rpm y con el material que presenta falencias (grano carbonato) baja

la velocidad de produccion a 60 rpm.

También el colaborador cuenta con una hoja de ruta de acuerdo con cada referencia
a operar para la mezcla en la tolva y mejorar las propiedades del laminado. Esto se

realiza bajo el pedido del cliente.

Maquinaria y equipo.

Pregunta: ¢ Cuantas maquinas laminadoras posee la compafia?

Respuesta supervisor: la empresa cuenta con 3 maquinas laminadoras que
operan las 24 horas del dia, todas poseen tecnologia avanzada lo cual ayuda al
operario a realizar la operacion de forma facil, tienen pantallas que reflejan posibles

fallos durante el proceso, hasta la falta de materia prima.

Pregunta: ¢Las maquinas laminadoras poseen instructivos de operacion visibles?
Respuesta supervisor: las maquinas cuentan con instructivos de operacion virtual,
pero es controlado por el departamento de ingenieria ya que puede estar sujeto a

cambios.

Mano de obra.

Pregunta: ¢Todo el personal operativo de las laminadoras sabe manejar las
maquinas?

Respuesta supervisor: el personal encargado de realizar la operacion esta
capacitado y tienen mas de dos afios de experiencia lo cual ayuda a que el proceso

trabaje de forma eficaz, pero también se cuenta con la falencia de que la empresa
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contrata personal sin experiencia en el manejo de la maquinaria y durante la
ensefianza o aprendizaje de la operacion se baja el ritmo de trabajo para dar una
explicacion claray puedan operar de manera correcta cualquiera de las 3 maquinas

laminadoras.

Método de trabajo.

Pregunta: ¢Hay un documento que detalle los pasos a seguir de acuerdo a la
referencia a trabajar?

Respuesta supervisor: todas las maquinas cuentan con instructivos de operacion
con los cuales se detalla el paso a paso a realizar tanto de la maquina como las
referencias a trabajar, las tres maquinas cuentan con un computador en el cual el
operario puede encontrar con copia controlada detalle de la operacion, en los 3
turnos operan siempre las mismas personas y cada turno recibe diez minutos antes

para saber cdmo quedo el proceso y que estan trabajando.

Medio ambiente.

Pregunta: ¢Las maquinas cuentan con condiciones de luminarias, temperatura,
condiciones de ruido aptas junto con las demarcaciones del area?

Respuesta supervisor: la empresa cuenta con dos areas de laminacion, en una de
ellas el clima o temperatura es muy elevado lo cual genera estrés al operario. La
compafiia esta buscando la forma de mejorar este punto y asi apuntar a que operen
con tranquilidad la maquina, cuentan con iluminacion led, las areas de laminacién
no se encuentran demarcadas en su totalidad y el espacio de las tolvas es muy

reducido, esto ha llevado a tener incidentes y accidentes en la operacion.

Medicion.

Pregunta: ¢Cada cuanto tiempo se hacen muestreos y se realizan pruebas de
resistencia al material laminado?

Respuesta supervisor: la empresa cuenta con el departamento de calidad el cual

es de gran apoyo en el proceso, realizan muestreos de cada referencia trabajada y
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cuentan con indicadores de pérdidas que alertan a la operacion de que material no

es viable para el proceso.

Mantenimiento.

Pregunta: ¢ Cuenta la compafia con un grupo de mantenimiento experto y que de
una respuesta eficiente durante los fallos presentados?

Respuesta supervisor: el grupo de mantenimiento correctivo y preventivo es muy
colaborativo, pero cuenta con falencias en el conocimiento, no todos cuentan con la
misma experiencia ni la capacitacion. La respuesta en cada turno es buena pero no
la mejor ya que en el turno de la mafiana hay mas personal y esto ayuda a que la
respuesta sea rapida, pero en los otros dos turnos solo se cuenta con 3 mecanicos
por turno y no solo atienden a las laminadoras sino a mas maquinas de la planta.
El grupo encargado del preventivo de las maquinas tampoco esta capacitado en su
totalidad lo cual en la entrega de una maquina a produccion queda con fallos y el

arranque de la operacion se retrasa.

Como conclusion de las respuestas dadas por el supervisor de laminado, la M con
mayor inconsistencia fue la de mantenimiento, debido a los fallos presentados en
respuestas no oportunas y falta de conocimiento técnico del personal a la hora del
mantenimiento, también se identificO la M menos recurrente siendo esta la de
medicion, donde el grupo encargado realiza de forma correcta y precisa las tomas

de muestras.

También, durante el recorrido a la empresa se permitio realizar una encuesta a
diferentes colaboradores pertenecientes al departamento de produccion e
implicados directamente en la laminacién del proceso de PP, para ello se utilizé la
hoja de diagndstico con la cual se logrd obtener respuestas puntuales y concretas

sobre los diferentes aspectos de dicho proceso enfocados en las 7M.

84



A continuacién, se exponen las respuestas emitidas por 2 de los mecanicos de la

compainiia, figuras 24 y 25.
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Figura 24. Hoja de diagndstico - Respuestas del mecanico 1

Operacion: PROCESO DE PP - ZONA DE LAMINADO Analista: Andrés Angel
Departamento: PRODUCCION Colaborador: Alejandro Caicedo (Mecanico) Fecha: 31/10/2023
Preguntas Sl [NO Observaciones % NO
1. ¢ Los materiales cumplen con las especificaciones técnicas? X
2. ¢ Los materiales utilizados son de buena calidad? X
0
3. ¢ Los materiales cuentan con un correcto almacenamiento? X P
4. ; Se cuenta con tablas que indiquen cantidad de material a proveer por el X
operario?

1. ¢Las maquinas/equipos se encuentran en condiciones 6ptimas de trabajo?

2. ¢ Las maquinas cuentan con un instructivo de operacion?

3. ¢Las maquinas se encuentran limpias y a punto para realizar la operacion?

4. ;La laminadora cuenta con sistemas de regulacion o correccion de
arametros seqgun la tela?

X | X [X]| X

1. ¢ El operario cuenta con la capacitacion necesaria? X

2. ;Lamano de obra debe ser calificada? X

3. ¢ El operario conoce a que velocidad se trabaja la maquina dependiendo
de la tela?

4. 4 El operario cuenta con los EPP necesarios?
.METODO DE TRABAJO

1. ¢ Esta establecido un método de trabajo para la operacion? X

25%

2. ¢ Se tiene un flujograma o paso a paso para realizar la operacion? X

3. ¢ El operario cuenta con capacitacion para realizar el corecto metodo de
trabajo?

4. ¢ El proceso es automatizado? X
5. MEDIO AMBIENTE

1. ¢ Se cuenta con buena ilumicacion? X

50%

2. ¢, Se cuenta con temperaturas optimas de trabajo? X

3. ¢, Se cuenta con zonas demarcadas?

4. ; El area de trabajo esta despejada para el flujo normal del operario y la
materia prima?
6. MEDICION
1. ¢ Se realizan procesos de inspeccion de la tela?

2. ¢, Se cuentan con indicadores que permitan conocer variaciones en el
proceso?
3. ¢ Hay mediciones de eficiencia y productividad en el proceso?

X | X[ x| X

4. ; Se toman muestras periodicamente de la tela?

1. ¢ Se cuenta con plan de mantenimiento preventivo? X
2. ¢, Se cuenta con un técnico especializado en el proceso?
50%
3. ¢, Se cuenta con un equipo técnico de mantenimiento correctivo calificado?
4. ; Se realizan capacitaciones al personal técnico? X
h% 75% 1. MATERIALES
- | 2. MAQUINARIA / EQUIPOS
Z So% 5 p 3. MANO DE OBRA
Y B A 4. METODO DE TRABAJO
25% 25% . 5. MEDIO AMBIENTE

p% ﬁ B 6. MEDICION
o, [ 0% 7. MANTENIMIENTO

1 2 3 4 5 6 PROMEDIO GENERAL NO CUMPLIMIENTO
Los item de mayor % son los mas criticos, los que hay que atacar con prioridad y de forma inmediata.

Fuente: Propia
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Figura 25. Hoja de diagnéstico - Respuestas del mecéanico 2

HOJA DE DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE CONDICIONES INDUSTRIALES EN GRUPO EXCALA

Operacion: PROCESO DE PP - ZONA DE LAMINADO Analista: Andrés Angel
Departamento: PRODUCCION Colaborador: Eudlides Espinosa (Mecanico) Fecha: 31/10/2023
Preguntas Sl [NO Observaciones % NO

1. ¢ Los materiales cumplen con las especificaciones técnicas? X

2. ¢ Los materiales utilizados son de buena calidad? X

25%

3. ¢ Los materiales cuentan con un correcto almacenamiento? X

4. ; Se cuenta con tablas que indiquen cantidad de material a proveer por el
operario?

1. ¢ Las maquinas/equipos se encuentran en condiciones 6ptimas de trabajo?

2. ¢ Las maquinas cuentan con un instructivo de operacion?

3. ¢Las maquinas se encuentran limpias y a punto para realizar la operacion?

4. ;La laminadora cuenta con sistemas de regulacion o correccion de
parametros sequn la tela?

X [ X [Xx]| X

1. ¢ El operario cuenta con la capacitacion necesaria?

2. ;Lamano de obra debe ser calificada?

3. ¢ El operario conoce a que velocidad se trabaja la maquina dependiendo
de la tela?

4. 4 El operario cuenta con los EPP necesarios?
4.METODO DE TRA

1. ¢ Esta establecido un método de trabajo para la operacion?

X | X | X | X

2. ¢ Se tiene un flujograma o paso a paso para realizar la operacion?

3. ¢ El operario cuenta con capacitacion para realizar el corecto metodo de
trabajo?

4. ¢ El proceso es automatizado?

1. ¢ Se cuenta con buena ilumicacion? X

2. ¢, Se cuenta con temperaturas optimas de trabajo?

3. ¢, Se cuenta con zonas demarcadas?

4. ; El area de trabajo esta despejada para el flujo normal del operario y la
materia prima?

1. ¢, Se realizan procesos de inspeccion de la tela?

2. ¢, Se cuentan con indicadores que permitan conocer variaciones en el
proceso?
3. ¢ Hay mediciones de eficiencia y productividad en el proceso?

4. ; Se toman muestras periodicamente de la tela?

1. ¢ Se cuenta con plan de mantenimiento preventivo? X

2. ¢, Se cuenta con un técnico especializado en el proceso?

3. ¢, Se cuenta con un equipo técnico de mantenimiento correctivo calificado? | X

4. ; Se realizan capacitaciones al personal técnico? X

p% 75% 1. MATERIALES
2. MAQUINARIA / EQUIPOS
p% 50% 3. MANO DE OBRA

e ) 0% 4. METODO DE TRABAJO
25% e 21% 5. MEDIO AMBIENTE

p% - e 6. MEDICION
- = B~ 0% 0% 7. MANTENIMIENTO
o
1 2 3 4 5 6 74 PROMEDIO GENERAL NO CUMPLIMIENTO
Los item de mayor % son los mas criticos, los que hay que atacar con prioridad y de forma inmediata.

Fuente: Propia
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De acuerdo con las respuestas emitidas por los 2 mecanicos encuestados se tiene

que:

En la figura 24 se puede ver en la hoja de diagndstico que el porcentaje promedio
general de no cumplimiento es del 32% en los criterios evaluados segun las
respuestas contestadas negativamente por el mecanico 1 (Alejandro Caicedo). De
acuerdo a esto, los principales aspectos por los cuales se presentan arrugas en los
sacos de PP en el proceso de laminacion de la empresa Grupo Excala son en su
orden el medio ambiente con un 75% siendo el mas alto, siguiendo con el
mantenimiento con 50%, el método de trabajo con 50%, la mano de obra con 25%
y los materiales con 25%, ya que son los que presentan mayor porcentaje de
contribucion en esta problematica. También se logra apreciar que el 100% de las M,
el 71,43% de estas presenta aspectos negativos. Por otra parte, el porcentaje
promedio general de cumplimiento es del 68% segun las respuestas positivas que
se dieron, teniendo en cuenta que no se manifesté nada negativo en cuanto a la

medicion y a la maquinaria 0 equipos.

Continuando con el analisis de las encuestas, en la figura 25 se observa la hoja de
diagnéstico con las respuestas emitidas por el mecanico 2 (Euclides Espinosa), en
donde los resultados obtenidos para el promedio general de no cumplimiento fueron
del 21%, siendo el mantenimiento con 75% el mas alto, siguiendo con el medio
ambiente con un 50% y los materiales con un 25% las causas o factores principales
gue mas contribuyen a que se generen arrugas en los sacos de PP en el proceso
de laminacién de la compania. Por el contrario, el porcentaje promedio general de
cumplimiento quedd en el 79% de participacion de acuerdo con las respuestas

positivas obtenidas en la maquinaria, mano de obra, método de trabajo y medicién.
Como conclusion que queda de las repuestas de los mecanicos, se logra percibir
gue es muy notorio los fallos que posee el area de laminacion y que hay Ms que

afectan mas el proceso de produccién que son, materiales, medio ambiente y
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mantenimiento con porcentajes altos en ambas hojas de diagnostico y dan un

panorama mas claro de dénde se debe iniciar a tomar medidas preventivas.
Siguiendo con el tema y para profundizar un poco mas el panorama a continuacion,

en la siguiente figura (26) se veran las respuestas de uno de los analistas de calidad

de la empresa que se encuestod para esta investigacion.
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Figura 26. Hoja de diagndstico - Respuestas del analista de calidad

HOJA DE DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE CONDICIONES INDUSTRIALES EN GRUPO EXCALA

Operacion: PROCESO DE PP - ZONA DE LAMINADO
Departamento: PRODUCCION

Analista: Andrés Angel
Colaborador: Esteban Ocampo (Analista Calidad) Fecha: 31/10/2023

Preguntas

1. ¢ Los materiales cumplen con las especificaciones técnicas?

NO Observaciones % NO

2. ¢ Los materiales utilizados son de buena calidad?

3. ¢ Los materiales cuentan con un correcto almacenamiento?

4. ¢ Se cuenta con tablas que indiquen cantidad de material a proveer por el
operario?

1. ¢ Las maquinas/equipos se encuentran en condiciones 6ptimas de trabajo?

2. ¢, Las maquinas cuentan con un instructivo de operacion?

3. ¢ Las maquinas se encuentran limpias y a punto para realizar la
operacion?

4. ¢ La laminadora cuenta con sistemas de regulacion o correccion de
parametros segun la tela?

1. ¢ El operario cuenta con la capacitacion necesaria?

X [ X [X]| X

2. ¢, La mano de obra debe ser calificada?

3. ¢ El operario conoce a que velocidad se trabaja la maquina dependiendo
de la tela?

X | X | X | X

4. ¢ El operario cuenta con los EPP necesarios?

1. ¢ Esta establecido un método de trabajo para la operacion?

2. ¢ Se tiene un flujograma o paso a paso para realizar la operacion?

3. ¢ El operario cuenta con capacitacion para realizar el correcto método de

trabajo?
4. ¢ El proceso es automatizado?

1. ¢, Se cuenta con buena ilumicacion?

!><><><><

x

2. ¢, Se cuenta con temperaturas optimas de trabajo?

3. ¢ Se cuenta con zonas demarcadas?

El area en su totalidad no se encuentra
demarcada, se identifican zonas de alto riesgo sin
ningun tipo de sefalizacion.

4. ¢ El area de trabajo esta despejada para el flujo normal del operario y la
materia prima?

6
1. ¢, Se realizan procesos de inspeccion de la tela?

Se evidencia una mala practica al obstruir la zona
de dosificacion.

2. ¢,Se cuentan con indicadores que permitan conocer variaciones en el
proceso?

3. ¢ Hay mediciones de eficiencia y productividad en el proceso?

4. ¢, Se toman muestras periodicamente de la tela?

1. ¢,Se cuenta con plan de mantenimiento preventivo?

X | X [ X[ X

2. ¢, Se cuenta con un técnico especializado en el proceso?

3. ¢, Se cuenta con un equipo técnico de mantenimiento correctivo calificado?

4. ¢, Se realizan capacitaciones al personal técnico?

D%

D%

D%

82% 18%

D%

o
0% 0% 9%~ 0% 0%
=)

s 2

D%

3 4 5 6 7

%.

N

MATERIALES

MAQUINARIA / EQUIPOS

MANO DE OBRA

METODO DE TRABAJO

MEDIO AMBIENTE

MEDICION

MANTENIMIENTO

PROMEDIO GENERAL NO CUMPLIMIENTO

NOoOOsON =

Los item de mayor % son los mas criticos, los que hay que atacar con prioridad y de forma inmediata.

Fuente: Propia
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En la anterior figura (26), se ven las respuestas dadas por Esteban Ocampo quien
es uno de los analistas de calidad implicado en el proceso de PP en Grupo Excala,
segun las respuestas negativas que se dieron arrojé6 un porcentaje de no
cumplimiento del 18% a razon del mantenimiento con un 75% siendo el mas alto y
el medio ambiente con 50% como Unicos factores involucrados en la problematica
en este caso, adicional al resultado dejo unas observaciones en el factor de medio
ambiente de dicho proceso: “El area en su totalidad no se encuentra demarcada, se
identifican zonas de alto riesgo sin ningun tipo de sefalizacidén” y “Se evidencia una
mala practica al obstruir la zona de dosificacion”, lo que impide la correcta y segura
movilizacion de los empleados por esta area. Por otro lado, se destaca un
porcentaje de cumplimiento del 82% de acuerdo con las respuestas positivas que

se dieron en materiales, maquinaria, mano de obra método de trabajo y medicion.

Continuando con el tema y con el fin de conocer diferentes puntos de vista, se
realizaron también encuestas a otros empleados con diferente cargo dentro de la
empresa para identificar de manera mas clara y concreta las causas principales que
generan arrugas en los sacos de PP en el proceso de laminacién de la empresa, ya
que la experiencia y manejo dentro del proceso es muy diferente por cada

colaborador de acuerdo a sus funciones.

Es por esto, que en la siguiente figura (27) se dara a conocer las respuestas de la

encuesta realizada a uno de los operarios.
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Figura 27. Hoja de diagndstico - Respuestas del operario

HOJA DE DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE CONDICIONES INDUSTRIALES EN GRUPO EXCALA

Operacion: PROCESO DE PP - ZONA DE LAMINADO
Depart: to: PRODUCCION

Analista: Andrés Angel

Colaborador: Jhon Liferson Rios (Operario) Fecha: 05/11/2023

Preguntas

1. ¢ Los materiales cumplen con las especificaciones técnicas?

Sl [NO Observaciones % NO

Solo hay un material que no cumple, deteriora la
maquina

2. ¢ Los materiales utilizados son de buena calidad?

3. ¢ Los materiales cuentan con un correcto almacenamiento?

4. ¢, Se cuenta con tablas que indiquen cantidad de material a proveer por el
operario?

ey

. ¢Las maquinas/equipos se encuentran en condiciones 6ptimas de trabajo?

X [ X |[X| X

¢ Las maquinas cuentan con un instructivo de operacion?

¢Las maquinas se encuentran limpias y a punto para realizar la operacion?

¢ La laminadora cuenta con sistemas de regulacion o correccion de
arametros segun la tela?

R

1. ¢ El operario cuenta con la capacitacion necesaria?

2. ¢La mano de obra debe ser calificada?

3. ¢,El operario conoce a que velocidad se trabaja la maquina dependiendo de
la tela?

X [ X | X | X

4. ¢ El operario cuenta con los EPP necesarios?

1. ¢ Esta establecido un método de trabajo para la operacion?

2. ¢, Se tiene un flujograma o paso a paso para realizar la operacion?

3. ¢ El operario cuenta con capacitacion para realizar el correcto método de
trabajo?

4. ¢ El proceso es automatizado?

1. ¢,Se cuenta con buena ilumicacion?

X | X | X [ X

x

2. ¢, Se cuenta con temperaturas 6ptimas de trabajo?

3. ¢, Se cuenta con zonas demarcadas?

4. ¢ El area de trabajo esta despejada para el flujo normal del operario y la
materi a?
® 12

1. ¢, Se realizan procesos de inspeccion de la tela?

2. ¢,Se cuentan con indicadores que permitan conocer variaciones en el
proceso?

3. ¢ Hay mediciones de eficiencia y productividad en el proceso?

4. ¢, Se toman muestras periodicamente de la tela?

1. ¢, Se cuenta con plan de mantenimiento preventivo?

X | X [ x| X

2. ¢, Se cuenta con un técnico especializado en el proceso?

3. ¢, Se cuenta con un equipo técnico de mantenimiento correctivo calificado?

4. ¢, Se realizan capacitaciones al personal técnico?

D%

1 2 3

75%
% 50% 50% \
o == 5%
" — 259
:% 0% - To% 0% I 0%

4 5 6 71

MATERIALES

MAQUINARIA / EQUIPOS

MANO DE OBRA

METODO DE TRABAJO

MEDIO AMBIENTE

MEDICION

MANTENIMIENTO

PROMEDIO GENERAL NO CUMPLIMIENTO

No o RN

Los item de mayor % son los mas criticos, los que hay que atacar con prioridad y de forma inmediata.

Fuente: Propia
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En la figura 27, expuesta anteriormente se observan las respuestas dadas por el
operario Jhon Liferson Rios, arrojando un resultado de no cumplimiento en la
laminacion del proceso de PP del 25% basados en las respuestas negativas de la
encuesta. Dichas respuestas dejaron como factores principales el mantenimiento
con un 75% siendo la mas alta, el medio ambiente con 50% y la maquinaria/equipos
50% en la contribucion para la generacion de arrugas en los sacos de PP en el
proceso de laminacion de la empresa Grupo Excala. Y aunque en el item de
materiales no hubo respuestas negativas si se dej6 la siguiente observacion: “Solo
hay un material que no cumple, deteriora la maquina” de acuerdo con su
experiencia. Por otro lado, el porcentaje de cumplimiento quedo6 en un 75% en los
materiales, mano de obra, método de trabajo y medicién conforme a las respuestas

positivas dadas por este operario.

Ahora bien, tomando en cuenta todas las respuestas dadas en las hojas de
diagndstico por el personal encuestado del area de produccion, en general las Ms
con mayor inconveniente para el proceso de laminacibn son en su orden:
mantenimiento, medio ambiente, materiales, maquinaria, método de trabajo y mano
de obra. Siendo Medicion el Unico aspecto con todo su entorno calificado cémo

positivo segun todos estos colaboradores.

Por ultimo, se realizé la encuesta al inspector de calidad Mauricio Castafio quien
pertenece al departamento de Calidad y no de Produccion como los anteriores
encuestados para tener la vision de un colaborador de otra area, pero que de igual
manera conozca el proceso que se esta evaluando. A continuacion, se evidencian

Sus respuestas en la figura 28.
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Figura 28. Hoja de diagndstico - Respuestas del inspector de calidad

HOJA DE DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE CONDICIONES INDUSTRIALES EN GRUPO EXCALA

Operacion: PROCESO DE PP - ZONA DE LAMINADO
Depart: to: CALIDAD

Analista: Andrés Angel
Colaborador: Mauricio Castafio (Inspector Calidad) Fecha: 06/11/2023

Preguntas

1. ¢, Los materiales cumplen con las especificaciones técnicas?

Sl [NO Observaciones % NO

2. ¢ Los materiales utilizados son de buena calidad?

3. ¢ Los materiales cuentan con un correcto almacenamiento?

4. ¢ Se cuenta con tablas que indiquen cantidad de material a proveer por el
operario?

1. ¢Las maquinas/equipos se encuentran en condiciones dptimas de trabajo?

X | X[ XX

2. ¢ Las maquinas cuentan con un instructivo de operacion?

3. ¢Las maquinas se encuentran limpias y a punto para realizar la operacion?

4. ¢ La laminadora cuenta con sistemas de regulacion o correccion de
parametros segun la tela?

1. ¢ El operario cuenta con la capacitacion necesaria?

x| X [X]| X

2. ¢ La mano de obra debe ser calificada?

3. ¢,El operario conoce a que velocidad se trabaja la maquina dependiendo de
la tela?

4. ¢ El operario cuenta con los EPP necesarios?

X | X | X[ X

1. ¢ Esta establecido un método de trabajo para la operacion?

2. ¢, Se tiene un flujograma o paso a paso para realizar la operacion?

3. ¢ El operario cuenta con capacitacion para realizar el correcto método de
trabajo?

4. ¢ El proceso es automatizado?

b

1. ¢, Se cuenta con buena ilumicacion?

X | X [ x| X

2. ¢, Se cuenta con temperaturas 6ptimas de trabajo?

Médulo A se evidencia una temperatura superior a
los 28 grados en horario de 10:00am a 2:00pm

3. ¢ Se cuenta con zonas demarcadas?

4. ¢ El area de trabajo esta despejada para el flujo normal del operario y la
materia prima?

1. ¢, Se realizan procesos de inspeccion de la tela?

x

2. ¢,Se cuentan con indicadores que permitan conocer variaciones en el
proceso?

3. ¢ Hay mediciones de eficiencia y productividad en el proceso?

4. ¢, Se toman muestras periodicamente de la tela?

1. ¢, Se cuenta con plan de mantenimiento preventivo?

X | X | X | X

2. ¢, Se cuenta con un técnico especializado en el proceso?

3. ¢, Se cuenta con un equipo técnico de mantenimiento correctivo calificado?

4. ¢, Se realizan capacitaciones al personal técnico?

X [ X | X[ X

D%
b%
D%
b%
D%
b%
D%

25%

0% 0% . Q% — 0% -

1 2 3 4 5 6 7

MATERIALES

MAQUINARIA / EQUIPOS

MANO DE OBRA

METODO DE TRABAJO

MEDIO AMBIENTE

MEDICION

MANTENIMIENTO

PROMEDIO GENERAL NO CUMPLIMIENTO

N Dol AR

Los item de mayor % son los mas criticos, los que hay que atacar con prioridad y de forma inmediata.

Fuente: Propia
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En la figura anterior (28), se evidencian las respuestas del inspector de calidad que
indican que el 96% del promedio general del proceso de PP cumple
satisfactoriamente y tan solo el 4% restante no cumple, siendo su Unico aspecto
negativo la M de medio ambiente la cual tiene que ver con la temperatura 6ptima de
trabajo en donde se hizo esta unica observacion “Modulo A se evidencia una

temperatura superior a los 28 grados en horario de 10:00 am a 2:00 pm”.

Una vez finalizadas las encuestas que se realizaron a los colaboradores
involucrados en el proceso de laminacion se puede concluir que para quienes
trabajan directamente en el area de produccion el proceso tiene falencias en
diferentes aspectos, siendo el mantenimiento el factor que mas induce a la
generacion de arrugas en los sacos ya que manifiestan que no cuentan con un plan
de mantenimiento preventivo, un técnico especializado en el proceso y no hay
capacitaciones para el personal técnico, mientras que por el contrario para el area
de calidad el proceso es practicamente 6ptimo y su Unica observacion a mejorar
esta en el medio ambiente debido a su elevada temperatura de trabajo. Esto
demuestra qué, para los demas departamentos de la empresa, en este caso el de
calidad, la probleméatica del area de produccion de generacién de arrugas en los
sacos de PP en el proceso de laminacion de la empresa Grupo Excala es mucho

menor de lo que realmente es.

7.2 ETAPA 2

Identificacion de las posibles causas que generan arrugas en los sacos mediante el

uso de herramientas de calidad en el proceso de laminacién.

Actividad 1. Tabular la informacion.
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De acuerdo a la informacion recopilada en las hojas de diagndstico y analisis que
se utilizaron para encuestar a los colaboradores de la empresa y con la entrevista
generada durante la visita a la compafia al supervisor de produccion del area de
laminado y que se expusieron anteriormente se generé un consolidado (ver tabla 4)
para identificar las Ms con mayor impacto en la generacion de arrugas en los sacos

de PP en el proceso de laminacion de la empresa Grupo Excala.

Tabla 4. Consolidado de los porcentajes de no cumplimiento

Mecanico 1|Mecanico 2| Analista |Operario|lnspector|Promedio
25% 25% 0% 0% 0% 10%

0% 0% 0% 50% 0% 10%

Mano de obra 25% 0% 0% 0% 0% 5%

Método de trabajo| 50% 0% 0% 0% 0% 10%

Medio ambiente 75% 50% 50% 50% 25% 50%

Medicién 0% 0% 0% 0% 0% 0%

_ 50% 75% 75% 75% 0% 55%
L L

Fuente: Propia

En la tabla 4, se observan los porcentajes totales de cada uno de los factores de las
7Ms y adicional se obtuvo un promedio para mayor claridad de los resultados
generales, y segun estos, se logré identificar que el 55% de los sacos PP con
arrugas en el proceso de laminacion que se fabrican como NC en la empresa Grupo
Excala es debido al Mantenimiento, seguido del Medio ambiente con un 50%, siendo
estos dos factores los de mas alto impacto en dicha problematica. Posteriormente,
estan Materiales, Maquinaria y Método de trabajo con un 10% de participacion cada
uno de ellos y Mano de obra con un 5%, finalmente esta la Medicidn que no presenta

inconveniente alguno con 0% de contribucion.
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Sintetizando la informacion se logra observar que el mecanico Alejandro Caicedo
del area de produccion es el colaborador que mas falencias reporta en el proceso
de laminacién, ya que de las 7Ms o 7 aspectos encuestados responde
negativamente a 9 de las 28 preguntas de las que esta compuesta la hoja de
diagnéstico y por el contrario es el inspector de calidad Mauricio Castafio del area
de calidad la persona que ve mejor el proceso, pues solo respondio negativamente
a 1 de las 28 preguntas. También se puede observar que todos los colaboradores
encuestados del area de produccion en el aspecto de medio ambiente coinciden en
gue no todas las zonas estan demarcadas y que el area de trabajo no esta

despejada para el flujo normal del operario y la materia prima.

Actividad 2. Andlisis de la informacion diagnosticada en la actividad anterior.

El andlisis realizado, es un resumen de la tabulacion hecha en la actividad anterior
sobre las cinco hojas de diagnéstico diligenciadas por el personal del Grupo Excala
y con el cual se espera obtener de forma mas detallada la informacion necesaria

para hallar la solucion a las causas de arrugas en el proceso de laminacion.

e Materiales
Hallazgos identificados: materiales mal almacenados, materiales con propiedades
diferentes que dificultan el proceso de produccion generando arrugas y pueden

deteriorar las maquinas laminadoras.

e Magquinaria
Hallazgos identificados: maquinas con poca limpieza por obstruccion en el
espacio del cabezal, no se poseen los repuestos necesarios para algunas piezas
con desgastes. Esto puede generar retrasos en entrega de pedidos a un cliente,
arrugas por deterioro de piezas en la tela, disminucion en la eficiencia y eficacia del

proceso y generar reprocesos por productos NC.
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e Mano de obra
Hallazgos identificados: no se contrata personal con experiencia, lo cual genera
malos pasos al momento del montaje de la tela y arrugas por la no correcta tension
de ella, también produce retrasos en la operacion durante el entrenamiento al

personal entrante.

e Meétodo de trabajo
Hallazgos identificados: no se cuenta con el instructivo de operacion visible, es
virtual y no todos tiene acceso a éste. Por esta razon, si un operario nuevo no cuenta
con acceso al momento de realizar un montaje y no recuerda un punto importante

podria generar inconformidades en el proceso, retrasos y dafios de la maquinaria.

e Medio ambiente
Hallazgos identificados: temperaturas altas durante los turnos de trabajo, poca
ventilacion en una de las laminadoras no cuenta demarcacion del area de trabajo
en dos de sus zonas, almacenamiento indebido de productos a trabajar. Esto
entorpece la operacién normal de las maquinas y genera estrés laboral. También

es la principal causa de incidentes y accidentes en el area de laminado

e Medicidn
Hallazgos identificados: es la M con menor porcentaje, no cuenta con falencias

el area de calidad.

e Mantenimiento
Hallazgos identificados: el personal encargado del mantenimiento preventivo no
cuenta con experiencia sobre las laminadoras y en el momento de hacer una
entrega de maquina, esta no inicia operacion de forma normal por fallos durante el
mantenimiento realizado lo cual genera retrasos, perdida de materia prima y
reprocesos por NC de la tela trabajada. Sumado a esto, el grupo de mantenimiento

correctivo es reducido en los turnos, obteniendo como resultado una respuesta
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tardia al llamado de los fallos que se presentan durante la jornada, el personal en

su totalidad no cuenta con la experiencia para atender las laminadoras.

De manera que, con base a la informacién obtenida, se va a generar un diagrama
de Ishikawa, el cual se enfocara principalmente en las M con mayor promedio de
porcentaje negativo en la tabulacion y asi realizar un analisis de las principales
causas identificadas. Para lograr esto, se utilizo la plantilla del diagrama de Ishikawa
disefiado en la etapa 1, este diagrama ayuda a representar graficamente las causas
y subcausas que afectan el proceso de laminacion. De esta forma se podra
reconocer la causa raiz de los problemas y decretar acciones para mejorar el

proceso de laminacion.

A continuacién, se expone el diagrama de Ishikawa que incluye las causas y

subcausas identificadas en la tabulacién y la entrevista al supervisor de laminacion.

Figura 29. Diagrama de Ishikawa

Materiales Maguinaria Mantenimiento

Propiedades con anomalias -
Piezas con desgaste Personal no capacitado Respuesta tardia a un

| Materiales d denad fallo mecanico/eléctrico
atenales desordenados |_—’ Fallos en la operacion
P Arrugas

generadas en

- - - el proceso de
Personal con poca experiencia Elinstructivo de Mal almacenamiento laminacién

operacion es virtual y

: Altas temperaturas
Mal montaje de la tela no todos tienen acceso
| Falta de orden en los puestos de trabajo I—- Retrasos en el proceso ¢—| No hay demarcacion de los puestos de trabajo

Mano de obra Método de trabajo Medio ambiente

Fuente: Propia

En la figura 29, con la ayuda del diagrama de Ishikawa se han unificado las
principales causas encontradas en las hojas de diagndstico con las Ms de mayor
porcentaje negativo, que son la materiales, maquinaria, mantenimiento, mano de

obra, método de trabajo y medio ambiente. También se tuvo en cuenta la
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informacion proporcionada por el supervisor de laminacion en la entrevista que se
le realiz6 en donde indica cuales son las subcausas en las Ms que estan
contribuyendo a la generacion de arrugas en los sacos y reprocesos en el Grupo

Excala.

Una vez identificadas las causas y subcausas del diagrama de Ishikawa, se realiza
una matriz de priorizacion, esta matriz consiste en ordenar las subcausas segun un
conjunto definido de variables y asignarles puntuacion de importancia, después de

este paso se deben multiplicar los resultados y generar un total para cada causa.

Las causas se van a organizar en orden descendiente segin su puntuacion total,
de mayor a menor, siendo la de mayor puntuacién la causa prioritaria a atender y
de mayor importancia, la puntuacion de importancia se asignara con respecto a las
observaciones generadas con los analisis previos, la entrevista al supervisor de
laminacion y lo observado durante la visita a la compafiia. Como se muestra en la

tabla a continuacion (tabla 5).
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Tabla 5. Criterios de evaluacion

PUNTUACION VALORACION

BAJO IMPACTO: Indica que la BAJA URGENCIA: No
causa tiene un impacto minimo en |requiere de atencion
la calidad del trabajo. inmediata.

MEDIANO IMPACTO: Indica que |MEDIANA URGENCIA:
la causa tiene un impacto Requiere atencion y
moderado en la calidad del seguimiento, pero no

trabajo. de maxima prioridad.

ALTA URGENCIA:
ALTO IMPACTO: Indica que la Requiere atencidn y
causa tiene un impacto alto en la |seguimiento urgente y
calidad del trabajo. es de maxima
prioridad.

Fuente: Propia

En la tabla 5, se identifican los criterios con los que se van a evaluar, siendo 1 la
puntuacion mas baja y de menor impacto/urgencia en la generacion de arrugas en
los sacos, 2 la puntuacion de impacto/urgencia moderado y 3 la de mayor
impacto/urgencia en la generacién de reprocesos y arrugas con respecto a las

causas evaluadas.

A continuacion, en la tabla 6 se muestran los resultados de la matriz de priorizacion

aplicada a las subcausas identificadas en el diagrama de Ishikawa.
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Tabla 6. Tabla de priorizacion

FPersonal con poca experiencia

Mal montaje de la tela

Falta de orden en los puestos de trabajo

Personal no capacitado

Fallos en la operacidon después del mantenimiento

Respuesta tardia a un fallo mecanico/eléctrico

Mo se cuenta con demarcacion de los puestos de
trabajo

Altas temperaturas

Mal almacenamiento de rollos

Propiedades del PP que generan anomalias

IMatenales desordenados

FPiezas con desgasie

Falta de repuestos

Fuente: Propia

En latabla 6, se expone la matriz de priorizacién, en la cual se reconocen las causas

y subcausas que fueron determinadas en el diagrama de Ishikawa, con base a esto,
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se evallan segun su nivel de impacto y urgencia, también se expone la puntuacion
total resultante de la multiplicacion del valor dado entre el impacto y la urgencia.

Segun la puntuacion final obtenida en la matriz de priorizacion, se identificaron con
la puntuacién total mas alta o con mayor impacto y urgencia en la generacién de

reprocesos y arrugas en los sacos:

e Mano de obra: el personal con poca experiencia es uno de los puntajes altos con
una puntuacion total de 9 en la generacion de arrugas y reprocesos.

e Mantenimiento: el personal no capacitado se destaca como una subcausa
prioritaria en la generacion de arrugas y reprocesos con una puntuacion total de
9.

¢ Medio ambiente: no se cuenta con demarcaciones de los puestos de trabajo con
una puntuacion total de 6.

e Materia prima: materiales desordenados o dispersos en planta con una
puntuacion total de 6.

e Magquinaria: piezas con desgaste se destaca como una subcausa prioritaria en

la generacion de arrugas y reprocesos con una puntuacion total de 6.

Por lo tanto, estas causas y subcausas son las principales generadoras de arrugas
y reprocesos en el Grupo Excala y son las que principalmente se deben atacar con
la generacion de una propuesta de mejora que logre minimizar los fallos en el area

de laminado.

7.3 ETAPA 3

Disefio de la propuesta que dé solucion a las dificultades halladas, para que de este

modo se elimine al maximo la cantidad de defectos en los sacos.

Actividad 1. Elaboracion de la propuesta de mejora para la reduccion de

reprocesos.
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Después de revisar detalladamente la informacion recolectada en las etapas
anteriores y luego de la identificacion de las principales causas en la generacion de
arrugas en los sacos y reprocesos en la zona de PP, se ha decidido disefiar la
propuesta de mejora con base a la metodologia de las 5S y se complementa con
otras herramientas en el area de laminacion, de este modo, la metodologia 5S
permitira organizar y estandarizar los procesos de trabajo de la empresa, con el fin
de mejorar la eficiencia y eficacia. Por otro lado, las herramientas de calidad
ayudaran a los colaboradores a reforzar temas y de ser necesario se certificarian
con las alianzas que posee la compafiia con instituciones de educacion superior
como la Institucion Universitaria Pascual Bravo y el SENA. También se realizara un
plan de capacitacion para los operarios y con él evitar errores y defectos en el

proceso.

Con la elaboracién de la propuesta se busca la excelencia operacional en el proceso
de laminacion, lo que a su vez ayuda a la disminucion de arrugas y reprocesos del

area y mejorar la calidad de los productos laminados.

Por esta razon, a continuacién, se describen las 5S de la metodologia y se detallan
las herramientas que se van a utilizar para su correcta ejecucion en la propuesta de

mejora:

1.Seiri (Clasificar)

La primera S de la metodologia, conocida como Seiri o Clasificacién, se enfoca en
la separacion de los elementos necesarios e innecesarios en el lugar de trabajo. El
objetivo es identificar y separar todo lo que es necesario para el trabajo diario y todo
lo que no lo es, con el fin de reducir los tiempos de busqueda y evitar la acumulacion

de objetos innecesarios.

Primeramente, se sugiere identificar y clasificar los rollos préximos a montar, los

rollos terminados y los granos de PP para cada rollo laminado, con el fin de validar
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Si son 0 No necesarios para el proceso, es por esto por lo que se disefia una tarjeta
de clasificacion para la compafia (tabla 7) y asi saber qué elementos son
necesarios 0 no en el proceso, saber si se tiene que retirar o trasladar a estanterias

o al centro de distribucion.

Tabla 7. Tarjeta de clasificacion

Casilla de
seleccion

Parametro Estanterias

Rollo praximo a montar

Rollo terminado

Rollo para retirar

Grano a utilizar

Grano para refirar

Fuente: Propia

En la tabla (7), se identifica la tarjeta de clasificacion de elementos realizada para la
empresa Grupo Excala, mediante esta tarjeta se pretende generar una clasificacion
visible para el manejo de las telas o rollos y materia prima (granos de PP), y conocer
si el elemento se deja en la operacion, se retira o se traslada al CEDI o a las

estanterias.
La tarjeta se diligenciara por los patinadores de la empresa junto con los operarios

de las laminadoras, simplemente deben marcar con una “X” las casillas

correspondientes al proceso a realizar.

105



Luego de completar este paso, se continua con la segunda fase del proceso de

mejora, conocida como “ordenar”.

2. Seiton (Ordenar):

La segunda S de la metodologia se refiera a la organizacion, tanto del puesto de
trabajo como los elementos a utilizar en el proceso de produccion, por lo tanto, al
mantener una adecuada organizacion se reduce la posibilidad que ocurran fallos en
la pelicula de laminado y accidentes en el &rea de las méaquinas laminadoras,
ademas permite la organizacion de materias primas y asi facilita la busqueda de los

elementos para que el proceso sea mas eficiente.

Es por esto, que se le sugiere a la empresa mediante un layout de demarcacion del
area de trabajo, realizar la organizacion del puesto de trabajo de manera que se
despeje y demarque las zonas que se van a utilizar para el proceso de laminacion,

tal cual como se muestra en la siguiente figura (30).
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Figura 30. Layout propuesto

Layout maquina
laminadora.

1. Maquina

laminadora.

2. Tolva de

granos.

3. Area de granos.
Maquina . 4.7ona de

laminadora limpieza.

5. Area de rollo

por montar.

6. Area de rollo

terminado.

7. Area referencia

para cambiar.

8. Area granos de

stock.

Fuente: Propia

En la figura 30, se puede visualizar la propuesta de demarcacion planteada, ésta se
divide por areas y zonas que son el area de la tolva donde se vierte el grano de PP,
el area de los granos que alli se posicionan las estibas con el material con el que se
esta trabajando, siguiendo asi con la zona de limpieza de cabezal y las areas de
rollos por montar, rollos terminados y rollos para cambio de referencia. También se
logra apreciar un espacio de almacenamiento de los granos de PP vy las flechas del

flujo del personal y la materia prima.

Una vez finalizado el paso de “ordenar” se continua con el proceso de mejora, en la

fase conocida como “limpieza e inspeccion”.
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3. Seiso (Limpieza e Inspeccion)
Seiso, se refiere a mantener limpio y ordenado el puesto de trabajo con los
materiales y elementos en su lugar, también busca eliminar impurezas en las

maquinas que puedan afectar el proceso de produccion.
Es por esto que se realizard un formato con un cronograma de limpieza de la
maquina laminadora, y éste sera diligenciado por los operarios y mecéanicos

dependiendo de la tarea a realizar, como se muestra a continuacion en la tabla 8.

Tabla 8. Cronograma de limpieza

=

e cala

DIARIA . . - . Encargado:
Escriba agui los Escriba aqui las
SEMANAL EPP (Elementos B )
. elementos Herramientas de herramientas
FRECUENCIA [MENSUAL de proteccion
TRIMESTRAL personal)
SEMESTRAL

necesarios para limpieza necesarias para

realizar la tarea. realizar la tarea.

DIARIA ) . ) , Encargado:
Escriba aquilos Escriba aquilas

SEMANAL EPP (Elementos

FRECUENCIA [MENSUAL de proteccién

TRIMESTRAL personal)

SEMESTRAL

elementos Herramientas de herramientas

necesarios para limpieza necesarias para

realizar la tarea. realizar la tarea.

DIARIA . . } . Encargado:
Escriba agui los Escriba aqui las
SEMANAL EPP (Elementos _ -
. elementos Herramientas de herramientas
FRECUENCIA [MENSUAL de proteccicn
TRIMESTRAL personal)
SEMESTRAL

necesarios para limpieza necesarias para

realizar la tarea. realizar la tarea.

DIARIA B N . , Encargado:
Escriba aquilos Escriba aquilas

SEMANAL EPP (Elementos

FRECUENCIA [MENSUAL de proteccién

TRIMESTRAL personal)

SEMESTRAL

elementos Herramientas de herramientas

necesarios para limpieza necesarias para

realizar la tarea. realizar la tarea.

Fuente: Propia

En la tabla anterior (tabla 8), se evidencia el cronograma de limpieza por zonas de
trabajo de la maquina laminadora, las cuales son la zona de bobinado, cabezal,
tolva y picador; la frecuencia con la cual se debe generar bajo los parametros
establecidos por produccion y mantenimiento se dan en frecuencia diaria, semanal,
mensual, trimestral y semestral, se marca con una “X” al frente segun sea el caso.
También cuenta con un recuadro con los elementos de proteccion personal (EPP)
que se utilizan en la limpieza de la zona y alli se describe los elementos a utilizar (al

frente, en la casilla siguiente), después se encuentra otro recuadro con las
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herramientas que se utilizan en la limpieza y de igual forma se escriben en la casilla
al frente, por ultimo, esta la casilla del encargado de la limpieza, ya sea el nombre

del operario o el mecanico de turno que lo realizo.

Una vez propuesto este paso, se procede con la cuarta etapa de la metodologia, la

cual es "estandarizacion".

4. Seiketsu (Estandarizacion)
En este proceso, se busca distinguir facilmente una situaciéon “normal” de una
“anormal”, es decir, que el personal operativo tiene que ser capaz de distinguir

cuando se esté realizando bien las otras 3 eses y cuando no.

Es importante que todo el personal operativo y de mantenimiento disponga de la

formacion adecuada para identificar este tipo de situaciones.

Es por esto, que, por el poco conocimiento de los operarios y mecéanicos, y el ingreso
de personal sin experiencia, se disefia un plan de capacitacion para los operarios y
otro para los mecanicos para que adquieran los conocimientos y habilidades

necesarias para llevar a cabo sus tareas de forma eficaz y eficiente.

En la tabla 9, se hace alusion al disefio del plan de capacitacion para operarios con

falencias de conocimiento y operarios nuevos.
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Tabla 9. Plan de capacitacion empleados nuevos y antiguos

PLAN DE CAPACITACION EMPLEADOS NUEVOS Y ANTIGUOS

Objetivos:

*Capacitar al personal nuevo y antiguo de la empresa Grupo Excala sobre la realizacion de sus labores de forma eficiente y
eficaz.

*Asegurar que el personal nuevo y antiguo comprenda los procedimientos de trabajo, los estandares de calidad y seguridad
establecidos por la empresa.

*Fomentar la integracion del personal nuevo en el grupo de trabajo y en la cultura organizacional de la empresa.

Duracién: Indica el tiempo de duracién de la capacitacién. Ejemplo, 20 de noviembre a 05 de diciembre.

Lugar/Instalacién: Indica el lugar dénde se realizard la capacitacién. Ejemplo, instalaciones de la empresa.

Hora inicio: Hora fin: se diligencia la hora de inicio y fin de la capacitacion

Desarrollo de la capacitacién

Proceso de incorporacién:

1. Recorrido por las instalaciones: se debe dar un recorrido por todas las dreas de la planta y los procesos que posee,
modulos, puntos de encuentro y zona de vestier.

2. Presentacién a compaiieros de trabajo: se debe facilitar la interaccién del empleado con sus compafieros, presentandolo y
generando conexiones para su aprendizaje.

3. Revisién de beneficios y recursos: se explican los beneficios ofrecidos por la empresa, tales como, transporte, restaurante,
facilidad de prestmos y ahorros programados para vivienda.

4. Conocimiento del drea de trabajo: se brindara informacion detallada del puesto de trabajo, materias primas que se utilizan
y tipos de tela, etc.

Presentacion y orientacion:

1.Presentacion de la empresa: presentar detalladamente la empresa, su mision, vision, valores institucionales y objetivos
estratégicos.

2. Estructura organizativa: presentar la estructura organizativa de la empresa, incluyendo cada médulo, sesién y
departamento que la componen.

3. Politicas y procedimientos internos: exponer informacién detallada de las politicas de SST, ética empresarial, inocuidado y
recursos humanos.

Introduccién pr ypr limientos:

1. Asignacién capacitacién: designar un compafiero de trabajo experto en el manejo de la maquinaria, para que acompafie al
operario nuevo en su periodo de pruebay al antiguo en dudas puntuales dénde pueda mejorar.

2. Observacién directa: permitir que el operario nuevo visualice la manera en que opera un colaborador con experiencia,
permitiendo aprender de manera visible.

3. Uso de herramientas: introducir al colaborador en el uso correcto de herramientas para un mejor resultado.

Evaluacién y seguimiento:

1. Evaluacién final: se realizard una evaluacion final para medir el nivel de aprendizaje del personal antiguo y nuevo sobre los
temas impartidos.

2. Retroalimentacién constructiva: proporcionar retroalimentacion sobre su desempefio, destacar los aspectos positivos y
ofrecer apoyos sobre puntos especificos.

Competencias

1. Aprender los procedimientos de trabajo y los estandares de calidad y seguridad establecidas por la empresa.
2. Realizar tareas especificas en el area de trabajo de manera efectiva y eficiente.
3. Trabajar en equipo y fomentar la ensefianza.

Recursos

Proyector, computador, presentacién en power point, pizarrén, marcadores, cuestionarios de evaluacién , boligrafos.
Indicar si se necesitan otros recursos.

Asistentes a la capacitacion: Indicar nombre(s) Persona encargada de la capacitacion: Indicar nombre(s)

Fuente: Propia
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En la tabla 9, se presentd el formato de capacitacion para operarios nuevos y
antiguos, donde se observa los objetivos de la capacitacion, lugar, duracion, hora
de inicio y final, los cuales son definidos por la empresa, también se han detallado
una serie de actividades sobre el desarrollo de la capacitacién, pero esto puede

estar sujeto a cambios segun la necesidad de la compafia.

Como siguiente paso, también se hara un plan de capacitacion para el personal
técnico, en este caso los mecénicos (tabla 10). Alli se podra conocer que
metodologias se usaran y que instituciones apoyaran la capacitacion del grupo

técnico.
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Tabla 10. Plan de capacitacion personal técnico

PLAN DE CAPACITACION PERSONAL TECNICO

Objetivos:

*Capacitar al personal técnico de la empresa Grupo Excala sobre la realizacién de sus labores de forma eficiente y eficaz.
*Asegurar que el personal técnico comprenda los procedimientos de trabajo, los estandares de calidad y seguridad
establecidos por la empresa.

*Fomentar la cultura de hacer retroalimentaciones y compartir conocimientos adquiridos.

Duracién: Indica el tiempo de duracién de la capacitacion. Ejemplo, 01 de marzo a 15 de julio

Lugar/Instalacién: Indica el lugar dénde se realizaré la capacitacién. Ejemplo, instalaciones de la empresa y visitas a
instituciones aliadas (Pascual Bravo y/o SENA).

Hora fin: se diligencia la hora de inicio y fin de la capacitacion
Desarrollo de la capacitacion

Proceso de incorporacién a la hidraulica:

1. Introduccién a la hidraulica: se debe dar una introduccién al tema para saber qué nivel de conocimiento tiene el personal de
la compafiia.

2. Desarrollo de conceptos basicos: se debe dar a conocer los conceptos y férmulas que se utilizan para el correcto manejo de
bombas, mangueras y maquinaria con sistemas hidraulico.

3. Practica en aulas de la institucién: se realiza una practica con elementos que componen la hidraulica, pruebas de ensayo y
error, funcionalidad del mecanismo.

4. Evaluacién de conocimientos adquiridos: se realizara una evaluacién con preguntas abiertas para conocer si todos son
aptos para la certificacién dada por el convenio con las instituciones aliadas.

Proceso de incorporacién a la neumatica:

1. Introduccién a la neumatica: se debe dar una introduccién al tema para saber que nivel de conocimiento tiene el personal
de la compafiia.

2. Desarrollo de conceptos basicos: se debe dar a conocer los conceptos y férmulas que se utilizan para el correcto manejo de
vélvulas, mangueras y maquinaria con sistemas neumdtico, etc.

3. Practica en aulas de la institucién: se realizara una practica con elementos que componen la neumatica, pruebas de ensayo
y error, funcionalidad del mecanismo.

4. Evaluacién de conocimientos adquiridos: se realizara una evaluacion con preguntas abiertas para conocer si todos son

aptos para la certificacién dada por el convenio con las instituciones aliadas.

Proceso de incorporacién a la electricidad:

1. Introduccién a la electricidad: se debe dar una introduccién al tema para saber que nivel de conocimiento tiene el personal
de la compafiia.

2. Desarrollo de conceptos basicos: se debe dar a conocer los conceptos y férmulas que se utilizan para el correcto manejo de
corriente, amperaje, manejo de PLC y maquinaria con sistemas eléctricos, etc.

3. Practica en aulas de la institucién: se realizara una practica con elementos que componen la eléctrica, pruebas de ensayo y
error, funcionalidad del mecanismo.

4. Evaluacién de conocimientos adquiridos: se realizara una evaluacién con preguntas abiertas para conocer si todos son
aptos para la certificacién dada por el convenio con las instituciones aliadas.

Evaluacién y seguimiento:

1. Evaluacion final: se realizard una evaluacion final global para medir el nivel de aprendizaje del personal técnico sobre los
temas impartidos.

2. Retroalimentacién constructiva: proporcionar retroalimentacion sobre los temas tratados, destacar los aspectos positivos y
ofrecer apoyos sobre puntos especificos.

Competencias

1. Aprender los procedimientos de trabajo y los estandares de calidad y seguridad establecidas por la empresa.
2. Realizar tareas especificas en el area de trabajo de manera efectiva y eficiente.
3. Trabajar en equipo y fomentar la ensefianza.

Recursos

Proyector, computador, presentacién en power point, pizarrén, marcadores, cuestionarios de evaluacion , boligrafos.
Indicar si se necesitan otros recursos.

Asistentes a la capacitacion: Indicar nombre(s) Persona encargada de la capacitacién: Indicar nombre(s)

Fuente: Propia
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En la tabla 10, se present0 el plan de capacitacion para el personal técnico, alli se
observan los objetivos de la capacitacion, la duracion definida por la institucion y la
empresa, el lugar donde se va a realizar, también la hora de inicio y final de la
capacitacion. Se ha detallado una serie de actividades para el desarrollo de la
capacitacion y se separa por técnicas industriales para su mejor comprension.
Ademas, se nombran las competencias a las que se quiere llegar con este plan 'y

los recursos utilizados durante la capacitacion.

Una vez completada esta fase, se continua con el paso de la disciplina, este paso,
se enfoca en fortalecer y mantener los cambios realizados durante la

implementacion del 5S.

5. Shitsuke (Disciplina)

La disciplina es muy importante porque hace valer el cumplimiento de las etapas
anteriores, creando un nuevo habito o estilo de vida. Esto genera impactos positivos
en la compafiia mejorando la calidad de los productos.

La compafia también debera seguir generando espacios de capacitacion continua,

evaluaciones periodicas para monitorear que si se cumpla la metodologia de las 5s

y que puntos se pueden mejorar al pasar el tiempo.
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8. RECOMENDACIONES

En el marco de la realizacion de la propuesta de mejora, surgen una serie de
recomendaciones tanto para la empresa Grupo Excala de acuerdo con los hallazgos
que se encontraron a lo largo del desarrollo de las distintas etapas del proyecto,
como también para la Institucion Universitaria Pascual Bravo. Las cuales se indican

a continuacion:

Recomendaciones para Grupo Excala.

Durante el diagnéstico inicial que se realizé al area de produccion de la empresa
Grupo Excala, se encuentra una oportunidad de mejora en el proceso de PP y se
plantea una opcion para contribuir con la disminucion de los defectos de sacos con
arrugas en el laminado. Se recomienda implementar la propuesta de mejora
basados en las 7Ms con la metodologia 5S, ya que con esto se mejoraria
significativamente la eficiencia en el proceso y la calidad del producto, como también
ayudaria a una cultura centrada en la organizacion y al trabajo en equipo, motivando
a los colaboradores a cooperar en la implementacion de mejoras y a

responsabilizarse con la calidad de su trabajo en la empresa.

Ademas, estas técnica(s) y/o metodologia(s) de mejora continua pueden aplicarse
a diferentes areas de la empresa, desde una zona de fabricacién hasta en un
escritorio de trabajo aportando beneficios generales a todos los procesos que alli

se realizan.

Por otra parte, se recomienda demarcar y sefalizar completamente todas las zonas
del area de produccion y también asignar un lugar especifico para cada tipo de
producto (materia prima, producto NC, producto terminado, etc.), lo que permitira

que siempre esté libre y segura el area de trabajo y se mantendra despejado el paso
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para el transito normal de los operarios, evitando asi accidentes e incidentes

laborales.

Con lo mencionado anteriormente se espera que la empresa pueda realizar una

prueba piloto para valorar la viabilidad de implementar dicha propuesta.

Recomendaciones para Institucion Universitaria Pascual Bravo.

Teniendo en cuenta que en la industria los procesos se realizan de manera diferente
entre la teoria y la practica, se considera necesario hacer mas ejercicios de
laboratorio en donde se simule un entorno mas ligado a la realidad y los estudiantes
puedan experimentar como se ejecutan las diferentes metodologias de produccion,
calidad y logistica, dando pie a que los estudiantes obtengan una experiencia mas

enriqguecedora en cuanto al aprendizaje practico.

Con relacion a lo anterior, también se sugiere incluir salidas de campo en algunas
asignaturas para visitar empresas que permitan al estudiante observar procesos
reales en la industria y que pueda aplicar los conocimientos adquiridos en clase,
esto motivara al alumno a cuestionarse e investigar mas acerca de los diferentes
procesos, la maquinaria y las metodologias, entre otros, ademas le dara un mejor
panorama de las funciones y puestos de trabajo que puede llegar a desempefiar

una vez culminado sus estudios.

Por otra parte, se recomienda estandarizar los lineamientos para los trabajos de
grado de la institucion y asi todos los docentes y también los estudiantes los tengan
totalmente claros a la hora de la realizacion del proyecto, ya que al no tener de
manera completa una guia estricta y especifica cada docente trabaja de forma
diferente. Esto proporcionara a la universidad y a los docentes mayor organizacion
y comunicacion al respecto y a los estudiantes les evitara que se ocasione confusion

con los conceptos previos que tienen del tema y no permitira que se pierda lo
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realizado en asignaturas anteriores como en Seminario de Investigacion con el

anteproyecto.

De igual manera, se sugiere incrementar el tiempo proporcionado por la institucion
para la asesoria de los trabajos de grado, ya que el actual es muy reducido para el
desarrollo del proyecto, teniendo en cuenta que este es un proceso largo y complejo
que requiere de mucho esfuerzo y horas de trabajo se necesita mas apoyo
convenido entre universidad-docente-estudiante. Esto les otorgara a los estudiantes
de manera oficial un mayor acompafiamiento docente para resolver inquietudes
sobre su investigacion, la metodologia utilizada y demas temas relacionados con el

correcto desarrollo y culminacion del trabajo escrito.

Finalmente, se recomienda reconsiderar la opcién de los proyectos de aula
obligatorio para todas las asignaturas, ya que en algunas de ellas no son necesarios
y el propésito de formacién académica de estos proyectos es practicamente nulo en
esos casos. Al evaluar y aceptar cambiarlos por otras actividades mas acordes a la
asignatura conlleva a una mejor experiencia de aprendizaje del estudiante, ya que
el tiempo alli invertido sera mas provechoso y de mayor calidad tanto para el alumno

como para el docente.
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9. CONCLUSIONES

Durante el desarrollo de la propuesta de mejora, se logré realizar conclusiones
fundamentadas en las diferentes etapas que se plantearon para dar cumplimiento a

los objetivos del proyecto.

En primera instancia, se ha recopilado y analizado de manera efectiva la informacion
pertinente, utilizando diversas fuentes de informacion para diagnosticar el estado
actual del &rea de laminado en Grupo Excala, logrando asi identificar las dificultades
que alli se presentan y de esta manera determinar la respectiva oportunidad de
mejora. Lo anterior fue posible observando detalladamente el proceso y dialogando
con los colaboradores de la empresa involucrados en estas actividades, ademas
se disefiaron herramientas concretas de calidad para facilitar la recopilacion de la
informacion, dichas herramientas se aplicaron a operarios, mecanicos y analistas
del proceso de laminacién para precisar aun mas la informacién obtenida acerca de

las principales causas que originan la oportunidad de mejora.

Como segundo momento, se llevé a cabo el andlisis de las herramientas con las
gue se obtuvo informacién muy puntual y detallada de personal diverso del area de
produccion, como lo fue el supervisor del proceso de laminacion, un analista de
calidad, un operario y dos mecanicos, adicional un inspector de calidad del area de
calidad, sobre las razones principales que dan origen a la oportunidad de mejora,
en las cuales, se logra reunir toda la informacién y se comienza con el analisis de
las principales causas que generan arrugas en los sacos de PP, con el propésito de
hallar una propuesta que logre atacar el mayor numero de las causas identificadas

en el analisis .
En tercera medida, se procedié con la realizacion de la propuesta de mejora

buscando solucionar las dificultades halladas, para que de este modo se elimine al

maximo la cantidad de defectos en los sacos de PP en el proceso de laminacion. La
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propuesta se baso en el disefio de herramientas de calidad y mejora continua,
acoplandolas con la metodologia 5S, ya que asi se logra tratar tanto aspectos del
entorno fisico como posibles errores humanos que puedan ocasionar los
imperfectos en los sacos. Estas herramientas y metodologias se han desarrollado

para crear un contexto laboral mas eficiente y con mayor calidad.

Finalmente, es importante concluir que con la integracién de todas las fases del
proyecto investigativo se pudo disefiar una propuesta de mejora que ayude con la
disminucién de los defectos de sacos con arrugas en el proceso de laminacién de
la compaiiia Grupo Excala, a través de la elaboracién de herramientas de calidad y
mejora continua que garanticen la uniformidad y calidad de los productos. También
es conveniente que la empresa tome conciencia y opte por demarcar y sefializar
todas las zonas de trabajo, al igual que tener la totalidad del personal
completamente capacitado y con las habilidades suficientes para desempenfiar las
funciones asignadas de la manera mas eficiente posible. Por lo tanto, es muy
importante validar la viabilidad de la propuesta de mejora por medio de una prueba

piloto antes de ser implementada.
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