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RESUMEN

La presente investigacion titulada Plan de Mejora Continua para incrementar la
productividad en la empresa ladrillera North Ceramic SAC, Lambayeque - 2018, tuvo como
objetivo desarrollar un plan de mejora continua para incrementar la productividad en la
empresa ladrillera North Ceramic SAC, Lambayeque -2018.Segun Bonilla, Diaz, Kleeberg
y Noriega el plan de mejora continua es una estrategia que ayuda a identificar las causas y
restricciones que originan los problemas en las empresas ; para esto el plan permite crear
nuevas ideas y proyectos de mejora, estandarizando los efectos positivos para proyectar y
controlar el nuevo nivel de desempefio del area en estudio. Para la presente investigacion se
realizd un plan de mejora continua que ayude a incrementar la productividad en el area de
produccion de la empresa ladrillera North Ceramic SAC, utilizando como filosofia para
dicho estudio la Manufactura Esbelta, esta filosofia comprende diferentes técnicas de las
cuales se eligieron las 5’s” y el Mantenimiento total Productivo (Tpm), debido a la

problemética originada en laempresa.

Asi mismo en el andlisis del estudio se aprecia que la investigacion es de enfoque
cuantitativo, el disefio descriptivo- propositivo, y la produccion estuvo compuesta por la
produccion mensual de los meses de Noviembre y Diciembre del afio 2017, el informe de

produccion fue procesado por el programa SPSS Y EXCEL.

Palabra clave: Mejora Continua, Productividad, Manufactura Esbelta
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ABSTRACT

The present investigation titled Proposal of a Plan of Continuous Improvement to increase
the productivity in the brick factory North Ceramic SAC, Lambayeque-2018, had like
objective develop a plan of continuous improvement to increase the productivity in the
company brickadora North Ceramic SAC, Lambayeque - 2018.According to Bonilla, Diaz,
Kleeberg and Noriega, the continuous improvement plan is a strategy that helps identify the
causes and restrictions that cause problems in companies; for this the plan allows to create
new ideas and improvement projects, standardizing the positive effects to project and control
the new level of performance of the area under study. For the present investigation a
continuous improvement plan was made to help increase productivity in the production area
of the North Ceramic SAC brick company, using as a philosophy for this study the Lean
Manufacturing, this philosophy includes different techniques from which they were chosen
the 5 "s" and the Total Productive Maintenance (Tpm), due to the problems originated in the
company.

Likewise in the analysis of the study it is appreciated that the research is of quantitat ive
approach, the descriptive-proactive design, and the production was composed by the
monthly production of the months of November and December of the year 2017, the

production report was processed by the SPSS AND EXCEL program.

Keyword: Continuous Improvement, Productivity, Lean Manufacturin

Xiv



11

INTRODUCCION

Realidad Problematica

La industria ladrillera viene presentando una baja en la economia mundia I.
Debido a esto, las empresas se estan viendo afectadas en la productividad de la
empresa, es por ello que se estd buscando opciones de mejora que ayuden a las
compafiias a preparar sus lugares de trabajo haciendo participe a todo el personal
estableciendo etapas para realizar un plan que ayude a renovar de manera

continua la mejora de los procesos.

Segun Ramirez, (2018); existe el 70% de empresas dedicadas a la fabricacion de
ladrillos que presenta falencias en sus diferentes procesos que no permiten tener
un adecuado espacio de trabajo limpio que ayude a que la productividad pueda
mejorar 0 incrementar. Asi mismo manifiesta que este problema se viene
presentando desde afios atras generando que cada dia existan desperdicios en las

areas de laempresa.

La Asociacion Nacional de Fabricantes de Ladrillos y derivados de Arcilla
(2017), México es uno de los paises con méas industria ladrillera, esta actividad
econdmica posee una gran demanda, existiendo cerca de 16,953 empresas
dedicadas a este sector, siendo el pais que méas resalta por poseer una gran
cantidad de empresas en este rubro (Diario la economia). Para Guerrero, (2018,
p.3); este pais presenta una gran demanda debido a la calidad de sus productos
es muy buena, siendo el 85% de empresas que cuentan con un plan de mejora
continua que les ha permitido mejorar el desorden en la empresa, falta de
limpieza en las areas de trabajo y en los equipos, existencia de elementos

innecesarios, desmotivacion en el personal involucrado, etc.

Un estudio realizado por la revista Construdata (2016), manifiesta que las
empresas estan optando por herramientas de la manufactura esbelta entre las que
tenemos el TPM y las 5 S, estas han permitido aumentar el nivel de productividad

y mejorar lacalidad del producto satisfaciendo a los usuarios.
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En el entorno nacional, las ladrilleras realizan un aporte importante para la
economia, esta actividad es una de las primeras pues genera 1600 millones de
nuevos soles al afio, lo que significa que es un subsector sobresaliente en nuestro
pais. Segun un informe realizado por el ministerio de la Produccion , el Perd
cuenta con 1800 empresas del rubro asentadas principalmente en la zona norte
como son Cajamarca, La Libertad, Lambayeque, Piura, Tacna, Arequipa, Cuzco
Puno y Lima ; siendo empresas formales y que producen la mayor cantidad de
ladrillos ( Diario EI Comercio ,2017, p.13).

Para Nilo, (2017); presidente de la Asociacion Ladrillera de Cerdmicos en el
Perd, manifestd que en estos momentos el sector de ladrillos viene presentando
un estancamiento en el crecimiento debido a que la demanda esta exigie ndo
productos de alta calidad que les brinde seguridad ante cualquier circunstanc ia,
generando que las ventas de este material hayan disminuido en un 2%, debido a
esto el presidente de la Asociacion, refiri6 que se han realizado reuniones con
los empresarios pues la preocupacion de estos es muy grande, y se ha tocado el
tema de la calidad del producto, siendo este el principal motivo de que la
produccion de ladrillos haya disminuido (Diario Gestion, 2017, p.6). Asi mismo
Rosales, (2018) ; gerente de Ladrillos Rex indica que esta empresa ha
disminuido su productividad pues han dejado de lado la mejora de sus procesos
haciendo que este descuido traiga como consecuencia la disminucion de su
produccion, productividad y el incumpliendo de laentrega de sus pedidos

,debido a esto manifiesta que al no practicarse una filosofia de mejora no se les
permita evaluar el rendimiento de cada operario , tampoco poder observar el nivel
de produccién de sus maquinas y tener un adecuado lugar de trabajo que este

organizado y limpio en el que el trabajador pueda sentirse a gusto.

El manifiesta que existen empresas como Ladrillos Pirdmide, que es una de las
industrias mas grandes en el Per(, ha optado por implementar herramientas de
mejora de calidad que les ha permitido aumentar la productividad de un 20% al

40%, trayendo un beneficio para laempresa.

En el d&mbito local, Segun la Superintendencia Nacional de Aduanas y de
Administracion Tributaria (SUNAT, 2017), Lambayeque presenta en total 203

empresas ladrilleras siendo el 30% empresas formales que contribuyen al pais y

16



estan divididas en los distritos de José Leonardo Ortiz, La Victoria y Monsefu.
Este departamento aporté 2,2% del PBI a la economia del pais; destacando los
principales sectores como: la agricultura, manufactura y el sector comercio. Sin
embargo la actividad ladrillera disminuyo en un -2,2% (Boletin Estadistico, INEI,
2017, p. 13).

Para el gerente regional de ladrillos Piramide, Alberto Carreras, sefialo que el afio
pasado no fue uno de los mejores, pues la industria de este rubro se contrajo
debido a que la demanda prefirié productos de alta calidad que les permita tener
la seguridad al momento de construir. Asi mismo indica que un estudio realizado
por el INEI el afio pasado, revel6 que las empresas tienen sus ambientes de trabajo
total mente desordenados y sucios impidiendo encontrar de manera rapida los
instrumentos y materiales para la fabricacion, también manifiesta que los equipos
de trabajo no mantienen un adecuado mantenimiento lo que dificultad Ia

produccion diaria del ladrillo (Diario la Industria, 2018, p.7).

Debido a lo mencionado se analiz la situacion actual de la empresa North

Ceramic SAC, y asi poder mejorar sus procesos y aumentar su productividad.

La Empresa de Ladrillos North Ceramic SAC; dedica a la fabricacion y
comercializacion de diferentes tipos de ladrillos, ubicada en carretera
Lambayeque, en el Km 768. Cuentan aproximadamente con un total de 100
trabajadores distribuidos entre las diferentes jefaturas de contabilidad, jefatura de
planta ladrillera, jefatura de operaciones, jefatura de planta chancadora, jefatura
de ventas y logistica. Esta empresa lleva en el mercado cinco afios satisfacie ndo
a los clientes, brindando productos de buena calidad y aun precio justo.

Sin embargo en los ultimos meses ha obtenido una baja produccion de toneladas
de ladrillo, lo que ha traido como consecuencia una baja productividad en la

empresa que no cubre el mercado.

Esta baja productividad se centra en el area de produccion, pues la existencia del
ambiente desordenado y sucio hace que los operarios no sepan donde dejan sus
instrumentos como los moldes de ladrillos, asimismo el ambiente es demasiado
sucio encontrandose pedazos de ladrillos rotos en la zona de produccion.

También se encontraron problemas con la maquinaria debido a que no hay un
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mantenimiento adecuado de las maquinas ya que tienden a parar ocasionando que
existan tiempos muertos. Asi también se ha encontrado que el personal no cuenta
con capacitaciones que les permita conocer el uso adecuado de las maquinarias y
la falta de indumentaria para el personal es escasa en la empresa, esto ha generado
que la eficiencia y eficacia en la empresa se vean afectados debido a que no se
estd cumpliendo con los pedidos de los clientes lo que ha hecho que Ila
productividad disminuya. De acuerdo con las falencias encontradas en la empresa
se pretende proponer la elaboracion de un plan de mejora continua en el proceso

de produccion que les permita poder incrementar la productividad.

Trabajos Previos

Internacionales

Manjares. (2016, p.69), en su investigacion “Plan de Mejoramiento Continuo de
los Procesos de Fabricacion para incrementar niveles de eficiencia en la Empresa
Khristell Jean del Canton Pelileo”. El autor tiene como objetivo principal disefiar
un plan de mejoramiento continuo de los procesos de fabricacion para
incrementar los niveles de eficiencia en la empresa Khristell Jean, mediante la
aplicacion de técnicas e instrumentos se puede observar las falencias que presenta
laempresa en el area de produccion.

Para esto se utilizan técnicas de calidad como son las 4 etapas del ciclo Deming
que ayuden a eliminar o reducir los principales factores o problemas principa les
como son el desperdicio de recursos y tiempo.

Finalmente el autor propone elaborar un disefio de plan de mejoramie nto
continuo en los procesos de fabricacion para poder mejorar los niveles de
eficiencia de la empresa Khristell Jean mediante la aplicacion del ciclo PDCA
que esta orientado a poder levantar los procesos actuales y realizar las mejoras

en dicha area o departamento.

Ibafiez. (2016, p.78), en su tesis “Diseno de Propuesta de Mejora para el area de
Produccion en la empresa Puerto de Humos S.A”. En esta investigacion se han
propuesto distintas herramientas que ayuden a mejorar los problemas que afectan

el departamento de produccion, por tal motivo se realizd un diagnostico actual de
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la empresa en estudio para acercarse a los problemas que afectan este
departamento, de lo cual se constatd que existia una baja productividad debido a
los factores siguientes: inexactitud de conocimiento por parte de los operarios,
ademas de cuellos de botella en la linea de corte baja inversion de maquinaria y
mal manejo de los insumos por parte del trabajador.

Finalmente mediante la investigacion se concluyo, establecer herramientas que
permitan dar solucion a los problemas, implementando la muy conocida técnica
de las 5”S”, que le permitiera tener mejor control de los insumos, materia prima
y/o otros, asimismo surgié la necesidad de poder elaborar un plan de mejora en
el area de calidad, donde se incentive y promueva la vision de mejora continua y
calidad total. Por dltimo se implementé el plan de mejora continua que permita
dar soluciones a los erros cometidos por la falta de planificacion, comunicac i6n
y liderazgo ; lo que ayudd a que se tome conciencia de lo que se refiere a mejora
continua en procesos en una empresa Yy asi poder incrementar el nivel de

productividad.

Rameez, (2014 p. 587). En su tesis “Areas of Lean  Manufacturing for
Productivity Improvement in a Manufacturing Unit” se realizd el andlisis de la
situacion actual de las empresas manufactureras llegando a determinar que dichas
empresas presentaban deficiencias en la forma de mejorar su gestion de procesos
y la competitividad. Para esto el autor propuso una metodologia denominada
Lean Manufactoring la cual trajo mejoras en la unidad de fabricacion de las
empresas manufactureras.

Al implementarse la metodologia se mejord los retrasos en la entrega de sus
productos, asi mismo se pudo reducir las mermas existentes en los procesos, se
llegd a mejorar la productividad y se establecio la estructura de la fabricacion de
sus productos.

El autor concluyo que mediante la metodologia Lean Manufactoring o
manufactura esbelta se pueden mejorar procesos de todas las areas en este caso
se tomd como referencia los procesos de fabricacion trayendo como resultado

aumento de la produccion lo que es beneficioso para la compafiias de este sector.
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Viljanen, (2015, p.61). En su tesis “Implementation of continuous improveme nt
process” describe la situacion actual de la empresa publica ETS.Lindgen, esta
empresa universitaria brinda servicios al estudiantes, pero ha venido presentando
unaserie de problemas que ha ocasionado un malestar en los universitarios.

En la actualidad esta empresa presenta problemas tales como: duplicidad de
registro, procesos repetitivos, sistemas de informacion deficiente; lo que ha
conllevado a tener un retraso en el servicio. Para esto el autor ha propuesto la
implementacion del proceso de mejora continua mediante el uso de la
metodologia del PHVA.

El autor concluyo que la aplicacion de la metodologia Deming o ciclo PHVA
trajo como resultado la disminucion de tiempo del proceso documentario, asi
mismo se ha mejorado la duplicidad de registro y finalmente ha mejorado la
productividad haciendo que los trabajadores tengan un mejor nivel de

desempefio.

Nacionales

Ccorahua,. (2017, p. 124), en la presente investigacion,” Aplicacion de la Mejora
Continua de procesos para incrementar la productividad en la linea de produccién
de centrifugas de la empresa Cimelco SRL, LIMA ,2017”. El objetivo principa |
fue determinar de qué manera la aplicacion de la mejora continua de procesos
incrementard la productividad en la linea de produccion de centrifugas de la
empresa Cimelco, para esto el autor realizo la investigacion en la empresa que se
dedica a la fabricacion de equipos de lavanderia de uso industrial, la cual presenta
falencias en los procesos de fabricacion para equipos de lavanderia.

El autor concluye que con la aplicacion de herramientas de mejora continua a la
empresa pudo incrementar la eficiencia en lalinea de produccion de centrifugas
de la empresa en estudio logrando un incremento de 13.75% en la linea de
produccion de centrifugas; asi mismo determina que se logré incrementar la
eficacia de 7.99% en la linea de produccion de centrifugas. Finalmente el autor
determina que con la aplicacion de herramientas de mejora se ha incrementado

la productividad en laempresa Cimelco SRL.
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Alegre. (2017,p.128) , en su investigacion denominada “Implementacion de un
Plan de Mejora Continua en el area de ensamble para Incrementar la
Productividad de la empresa Indal SRL,SJL,2016”, cuyo objetivo principal de
esta investigacion era determinar como la implementacion de un plan de mejora
continua en el area de ensamblaje incrementara la productividad de la empresa
en estudio, el autor realizb su investigacion en la empresa Indal ,dedicada al
disefio y fabricacion de estructuras metalicas para transformadores de
distribucion, potencia, salas eléctricas, enclouser, celdas, tableros de distribuc idn
y estructuras metalicas, esta empresa ha presentado la generacion excesiva de
mermas, ocasionando reprocesos, el cual encarece demasiado los costes de
fabricacion del producto afectando la rentabilidad de proyecto, por el despilfarro
de materia prima costosa y provocando tiempos de entrega retrasados, la
insatisfaccion del cliente y en el peor de los casos la pérdida de estos. Para ello
se concluye con proponer la implementacion de un plan de mejora continua en
el area de ensamblaje mediante las herramientas 5 “S” y PHVA siendo las que
mas se amoldan a la situacion de la empresa. Al implementarse este plan el autor
determino que la productividad incrementd en un 29.96%, asi mismo la eficacia
consiguid un incremento de 20.14%, la eficiencia consiguié incrementarse en
8.74% vy se obtuvo la reduccién de mermas en un 83.07%. Asi mismo se obtuvo
mejoras en cuanto al bienestar laboral, reduccion del estrés y la disminucion de
posibles riesgos potenciales de accidentes laborales para los trabajadores del area

de ensamblaje, esto conseguido a través del cumplimiento sistematico de cadas.

Séanchez. (2017, p. 137); en su tesis “Aplicacion de la Mejora Continua de los
procesos para mejorar la productividad en el area de instalaciones eléctricas en
la empresa Val ejos Contratistas”, su objetivo principal fue determinar de qué
manera la aplicacion de la mejora continua de los procesos mejord la
productividad en el &rea eléctrica de la empresa Vallejos Contratista. En esta
investigacion el autor concluye que la media de la productividad antes de la
aplicacion de la mejora continua de los procesos era de 59.6%, luego de la
aplicacion de la mejora continua de los procesos fue de 90%.Asi mismo al aplicar
la mejora continua de los procesos incrementd la eficiencia en el area de

instalaciones de la empresa en estudio. Tambien mediante la mejora continua de
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los procesos incrementd la eficacia en el rea de instalaciones eléctricas en esta
empresa. La media de la eficacia antes de la aplicacion de la mejora continua de
los procesos era de 77.6%, la media de la eficacia luego de la aplicacion de la

mejora continua de los procesos fue de 94%.

Locales

Ampuero y Mendoza (2016, p.234). En su tesis “Mejora continua en el area de
produccion utilizando Kaizen para incrementar la productividad de la empresa
Atlantica SRL”. Los autores realizaron un diagnostico actual de la empresa en la
cual se vio reflejado los problemas que tenian entre ellos tenemos falta de
mantenimiento constante a la maquinaria, en especial la del &rea de Telares, asi
como un elevado porcentaje de mermas, un gran ndmero de paradas de maquina
y desorden en los almacenes estas causas estarian afectando el nivel de
productividad en la empresa.

Para esto se propuso la implementacion de un plan de mejora continua mediante
las herramientas 5”s”, el sistema Kanban y el Mantenimiento productivo total
(TPM), mediante la aplicacion de estas técnicas se logré mejoras en los tiempos
de busqueda y en la cantidad de dos tipos de sacos a producir, asi mismo se vio
reflejado mejoras en la productividad aumentando un promedio mensual de 3.07

sacos por sol invertidoa 7.57, y de la fabricacion de 44.82 sacos a 108.94 sacos.

Garcia y Olazabal, (2016, pp. 158-159), en su investigacién , “Plan de Mejora
Continua en el proceso productivo de Harina de Loche en la procesadora
Agroindustrial Muchick SA aplicando Manufactura Esbelta,Pacora-2014”, se
propone elaborar un plan de mejora continua en el proceso productivo de Harina
de Loche de la empresa en estudio, para lo cual el autor concluye que mediante
este plan se puede incrementar la produccion diaria en un 2% del proceso
productivo, asimismo poder llegar a tener un ambiente laboral méas adecuado |,
limpio y ordenado, reducir tiempos ,despilfarro de materia prima y mejorar la
calidad del producto y asi evitar pérdidas por suciedad y contaminacion al
producto y empaque. Con respecto a la maquinaria se logré reducir tiempos
muertos .Mediante este plan se aument6 la produccién al sacar provecho del

factor humano y de las maquinas en funcion del tiempo.
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13. Teorias relacionadas al tema

131,  Mejora Continua

1311

Definicion

Se denomina mejora continua de procesos a la estrategia de forma ordenada
que permite administrarlos y mejorarlos, ayudando a identificar las causas y
restricciones de estos; creando  nuevas ideas y proyectos de  mejora,
estandarizando los efectos positivos para proyectar y controlar el nuevo nivel de
desempefio. Asi mismo aplica un control desde el inicio de la adquisicion del
producto hasta el potencial consumidor revisando continuamente cada proceso.
Es de suma importancia porque permite detectar las fallas existentes y aplicar
medidas correctivas que mejoren la eliminacion de dichos problemas. Con esto
se logra un trabajo eficiente obteniendo productos con calidad los cuales
compense de manera plena al consumidor (Gutiérrez, 2010, p.65).

Por otro lado, Bonilla, Diaz, Kleeberg y Noriega (2010), la definen como una
“estrategia empresarial utilizada para elevar el desempefio de los procesos y
consecuentemente la satisfaccion de los usuarios. Constituida por una serie de
programas de accion y de uso de recursos que pueden desarrollarse en los niveles
operativos, técticos Y estratégicos; encamina a los miembros de la organizac idn
a superar de manera sistematica los niveles de productividad y calidad
reduciendo los costos y tiempos, ademas de mejorar los indices de satisfaccio n

de clientes y consumidores. (p.23)

CALIDAD PRECIBIDA
EXPECTATIVA

SATISFACCION =

Figura 1. Mejora Continua
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1312

1313

b)

Tambiéen se le define como un enfoque sisteméatico que se utiliza con el fin de
lograr importantes mejoras en procesos que entregan productos O Servicios a
usuarios. Segin Chang, al utilizar la mejora continua se realiza una mirada
detallada de los procesos y se descubre manera de mejorarlo. Al utilizar esta
técnica obtenemos un medio méas rapido, mas eficiente y efectivo para producir

algun producto o realizar un servicio. (Chang, 2011, p.7).

Métodos de Mejora y Desarrollo de los Procesos

Camison, Cruz y Gonzales. (2008, p.875). Al examinar los procesos que tienen
cada una de las empresas y ver sus posibilidades de mejora, se puede encontrar
con diferentes situaciones, por lo tanto, las mejoras a introducir pueden divid irse

en dos grupos: mejoras estructurales 0 mejoras en el funcionamiento.

Mejoras estructurales

Se denominan asi porque son necesarias cuando el proceso tiene un nivel de
funcionamiento muy deficiente en muchos aspectos y no llega a alcanzar sus
objetivos o también cuando el proceso tiene un funcionamiento muy
desestructurado y no se siguen procedimientos homogéneos entre las diferentes

personas que lo llevan a cabo y no esté en situacion estabilizada y de control.

Mejoras Funcionales

Son aquellas en la que el proceso tiene un funcionamiento deficiente y no alcanza
alguno de sus objetivos de eficacia o eficiencia, por lo tanto consisten en que un

determinado proceso funcione de manera mas eficaz 0 mas eficiente.

Importancia de la Mejora Continua

“Esta técnica gerencial es importante ya que puede contribuir a superar las

debilidades y mejorar las fortalezas de la organizacion.

A través del mejoramiento continuo la organizacion logra ser mas productiva y
competitiva en el area en estudio. El punto de partida para el mejoramiento es

saber identificar un problema u oportunidad de mejora.
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1314

Cuando existe una buena préctica de mejora continua dentro de la empresa,
aumenta los rendimientos y pardmetros de gestion que se manejen en ella, es
importante conocer en que consiste cada etapa, es decir, tener pleno
conocimiento de los procedimientos. Cuando los obreros emplean diferentes
formas de hacer una operacién aumenta la variabilidad del producto y el proceso

se hace ineficiente” (Bonilla, Diaz, Kleeberg, Noriega, 2010, p.30).

El impacto que tiene la Mejora Continua de procesos en las organizaciones va
mas a ya de una simple estrategia, la mejora continua de procesos busca poder

conseguir una ventaja competitiva entre las empresas (Hammer, 2008, p.25).

A continuacidn se presenta los beneficios que se obtiene al implementar esta

estrategia:

Permite que se puedan evaluar y reducir los recursos que se utilizan en los
procesos.

Ayuda a reducir los costos operativos.

Funciona como un método para comprender el trabajo (Transformacion de
entradas en salidas)

Provee una mecanica para encontrar, solucionar y prevenir problemas en los
procesos.

Favorece la participacidn, comunicacion y el trabajo de empleados y directivos

Se establecen procesos de manera mas efectivay sistematica para medir el
trabajo realizado.

Ciclo PDCA de la Mejora Continua de Procesos

Segun Bonilla, Diaz, Kleeberg, Noriega (2010, p.39). El proceso de mejora
continua se basa en el denominado ciclo PHVA o PDCA (Planificar, Hacer,
Verificar y Actuar que fue creado por Shewart y presentado por Edward Deming
a la alta direccion japonesa en la década de 1950. Entre las principales etapas de

mejora tenemos:
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3)

b)

Planificar

Esta etapa consiste en organizar las metas y lograr, la vision de cdmo podemos
hacerlo, se basa en las planificaciones, después de establecerlo se analizara la
situacion actual de cdmo se encuentra todo los procedimientos de la empresa,
después de establecer las metas los objetivos, se identificaran las areas que se
deben establecer las mejoras, se analizara por las distintas herramientas de
identificacion de problemas con las calidad para poder definir y conceptualizar
el por qué ocurre esos problemas y la gravedad con la que afectan los problemas
con la productividad.

Se propondra una solucién de mejora para llevar a cabo la solucién de
problemas, esto se aplicara paso a paso de acuerdo al plan de trabajo que se va a
elaborar y se pondré a prueba la propuesta de mejora o teoria de solucion.

Hacer

En el segundo paso se pondra en préactica la programacion del plan de trabajo
realizado en la primera etapa. Aqui se registraran todos los datos obtenidos para
poder evaluaros en la etapa siguiente.

Verificar

En esta etapa se comparara los resultados obtenidos con los planificados, pero
antes, se creard un indicador la cual nos permita medir porque si no, no se podra

mejorar
Actuar

En esta etapa se termina el ciclo de Deming, si al comprobar los resultados se
obtuvo lo que teniamos planeado entonces se documentaran los resultados y se
registraran los cambios obtenidos, sin embargo, si al comparar los resultados no
obtenemos los objetivos que han sido planificados, entonces se procedera a
actuar para poder corregir rapidamente y poder dar una nueva solucién a la

mejora de propuesta.
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Figura 2. Etapas del Ciclo de Deming

Las Herramientas Bésicas de la Mejora Continua de los Procesos

Las herramientas basicas pueden ser gréficas, diagrama causa—efecto, curva de

Pareto, hoja de verificacion, histogramas y diagramas de dispersion.
1) Gréficas
Bonilla, Diaz, Kleeberg y Noriega. (2010, p. 58) expresa que las graficas por su

forma se clasifican en grafica de barra, grafica de linea, grafica pastel siendo

estas las mas conocidas, a continuacion se describirén las siguientes gréaficas:

a) GréficadeLinea
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2)

Es una forma de representar graficamente los valores de la variable de un
problema en estudio, poniendo de manifiesto la tendencia de una serie de datos

en el tiempo.

Ademas son la mejor opcidn que se tiene en el caso en el cual se desee mostrar
los cambios que ha sufrido una variable con respecto al tiempo. (Bonilla, Diaz,
Kleeberg y Noriega. (2010, p59).

b) Gréfica Pastel

Para (Bonilla, Diaz, Kleeberg y Noriega. (2010, p 60), la grafica pastel o
conocida como circular representa la composicion porcentual de un grupo de
datos con respecto al total del item que se ha tomado. Asimismo permite realizar
comparaciones entre sectores de un conjunto de datos, representados como
tajadas de un circulo, su uso puede ser observado en la descomposicion de las
ventas de ciertos productos, la participacion de la empresa en el mercado,

satisfaccion del servicio brindado.

Diagrama de Ishikawa

Conocido también como espina de pescado o diagrama causa efecto, esta
herramienta es elaborada por grupos de trabajo que ayuden a identificar de forma
organizada y sistemética los factores, las causas y las causas de las causas que
se encuentran en un problema detectado a partir de sus efectos (Cuatrescas,
2011, p.592).
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Figura 3. Diagrama de Ishikawa

Hoja de Verificacion

Denominada también hoja de registro, esta herramienta tiene como funcién
recopilar informacién ordenada y estructurada que se Util en las actividades y
procesos que la empresa genera. En su elaboracion hay que tener en cuenta que
se debe recoger aquellos datos que sea de uso para el investigador ya que si se
recogen datos de manera indiscriminada esto puede provocar pérdidas de tiempo
(Cuatrescas, 2011, p.595).

“Basicamente se emplea cada vez que un equipo inician un esfuerzo de
resolucion de problemas, esta herramienta puede utilizarse durante las fases de
definicion, medicion y andlisis del ciclo para mejorar el proceso”. (Bonilla, Diaz,

Kleeberg y Noriega. (2010, p63).

Histogramas

Bonilla, Diaz, Kleeberg y Noriega. (2010, p 63), los histogramas son gréafico de
barras que describen el comportamiento de un conjunto de datos como pueden

ser laaltura, peso, densidad, temperatura, tiempo.
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Los autores manifiestan que la aplicacion de esta herramienta se da cuando: es
necesario conocer la capacidad del proceso, cuando se cumplen las
especificaciones de la calidad, y para conocer la variabilidad de las

caracteristicas técnicas durante un proceso.

5 Diagrama de Dispersion

El diagrama de dispersion es una herramienta de mejora que ayuda a realizar un
analisis entre dos variables, donde se estima que existe una relacion o un patron
de correlacién entre ellas. (Bonilla, Diaz, Kleeber y Noriega. 2010, p.64)
Existen varios tipos de dispersion, en funcién a su correlacion y pueden ser:

e De Correlacion Positiva: Cuando aumenta el valor de una variable también
aumenta el de la otra. Por ejemplo, los gastos del petroleo con el aumento de la
flota de camiones.

e De correlacion negativa: Cuando una variable aumenta la otra disminuye, por
ejemplo, cuando aumenta la formacién de los trabajadores disminuye os errores
dentro de la organizacion.

e De correlacion no lineal: No existe la relacion de dependencia entre las dos

variables.

132. Manufactura Esbelta
1321. Definicion

Conocida como Manufactura Esbelta o Ajustada es una filosofia de trabajo que
mejora los procesos de manera continua y sistematica identificando y elimina ndo
desperdicios 0 excesos en los procesos, mediante la utilizacion de varias técnicas
de ayuda. Con este enfoque se logra crear empresas mas efectivas, innovadoras
y eficientes (Socconini, 2008, p.11). Por otro lado el autor Madariaga, (2013, p.

18) denomina a la manufactura esbelta como un nuevo modelo de gestion y
organizacién del sistema de fabricacion que tiene como beneficio mejorar la
calidad del producto, el servicio y la eficiencia mediante la eliminacion del

desperdicio.
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Rajadell, y Sanchez, (2010, p.2), conceptualizan el termino de Manufactura
Esbelta como un modelo de gestion de la mejora continua en un sistema de
fabricacion mediante la cual se eliminan desperdicios en los procesos,
entendiéndose como desperdicio o despilfarro todas las acciones que no aportan
un valor al producto y por el cual el cliente no esta dispuesto a pagar. Los autores
manifiestan que la metodologia de manufactura esbelta se basa en la coleccion
de diferentes técnicas como TPM, 5S, Kanban, Kaizen, Heijunka, Jidoka,etc.
que se desarrollaron fundamentalmente en Japon. Ademas Herndndez, y Vizan,
(2013, p.12) definen Lean Manufacturing a la metodologia de trabajo que
optimiza el proceso productivo mediante la eliminacion de cualquier desperdicio

producido.

de ciclo de
cliente (TakiTime) S o i
. i Separacion hombre-
a pleza
Si Pult Poka-Yoke
Procesos bles y estandarizad Produccién nivelada Mejora continua (Kaizen)
Factor Comp aeccion. ¥ 4 < e ok mo go
Estanda Gestion
VSM 5S rizacién SMED TPM Visual KPi's
Herramientas Herramientas Herramientas
de diagnoéstico operativas de seguimiento

Figura 4.Adaptacion actualizada de la casa Toyota

1322. Tipos de Despilfarro (Desperdicio)

Para Herndndez y Vizan (2013, p.22), identifican que existen 7 tipos de

desperdicio entre ellos tenemos:
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1323.

b)

9

Desperdicio por Movimientos: Es cuando en los procesos de produccion y area
de servicio, los operarios tienen que realizar movimientos excesivos para poder
efectuar su operacion.

Desperdicio por Transportacion: Excesivo movimiento de transportacion de
material, entre estaciones de trabajo, areas de produccion, bodegas, etc.
Desperdicio por Correccion: Todo aquel re-trabajo, reparacion o correccion
realizada al producto por problemas de calidad; asi mismo

lasobre inspeccion como efecto de la contencion de problemas en lugar de su
eliminacion.

Desperdicio por Inventario: Exceso de materiales productivos y materiales
industriales

Desperdicio por Espera: Tiempos muertos entre operaciones y/o estaciones de
trabajo.

Desperdicio por Sobre-procesamiento: Hacer mas de lo requerido por las
especificaciones/ programacion del producto.

Desperdicio por Sobre-produccion: Hacer més de lo requerido por el siguie nte

proceso entregando mas pronto de lo requerido por el siguiente proceso.

Principios del Lean Manufacturing (Manufactura Esbelta)

La Manufactura Esbelta basa sus principios en 5 principios para su desarrollo
(Cabrera 'y Vargas 2011, p.9).

Definir el valor: Este principio se enfoca en la satisfaccion del cliente.

Analisis de la cadena de valor: Se identifica toda la cadena de valor para cada
tipo de familia y de esta forma lograr eliminar desperdicios y distinguir entre las
actividades que agregan valor y las que no lo hacen. La cadena de valor consta
de los pasos requeridos para que el cliente reciba el producto.

Flujo continuo: Este pilar va dirigido a lograr un flujo sin interrupciones del
producto durante su recorrido de la cadena de valor. El objetivo del flujo
continuo es lograr trabajar lotes de produccion no en gran cantidad sino al

contrario en lo requerido por el cliente.
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e Sistema Pull: Se trata de disefiar y producir lo que el cliente quiere, solo en el
momento que lo quiere. Este principio es muy conocido ya que se despliega del
concepto de Justo a Tiempo.

e Mejoramiento Continuo: Principio en el que la empresa debe partir de pequefas
mejoras de manera continua y gradual por parte de todos los involucrados en una
empresa. Mejoramiento continuo busca que los esfuerzos de mejoramie nto

nunca terminen y sea un ciclo repetitivo.

1324. Objetivos de la Manufactura Esbelta

Bonilla, Diaz, Kleeberg y Noriega (2010, p.6), sefialan que la filosofia de

Manufactura esbelta o flexible ayuda a mejorar lo siguiente objetivos:

e Implantar la filosofia de manufactura esbelta permite mejorar todo tipo de
proceso Yy eliminar desperdicios para aumentar la rentabilidad.

e Proporciona a las compafiias herramientas que puedan ser competitivas a traves
de unaelevada calidad, la entrega rapida y a un bajo costo.

e Permite reducir la cadena de desperdicios, espacios, tiempos de inventarios de
productos defectuosos.

e Mejora las distribuciones de planta para aumentar la flexibilidad.

e Mayor eficiencia de los equipos

e Puntualidad en laentrega de pedidos

e Reduce lacantidad detransporte

e Rotacion de inventarios de materiales, productos en proceso y productos

terminados.

1325. Estructura de la Manufactura Esbelta

La Manufactura Esbelta se fundamenta en la practica; atreves de la aplicacién
de una variedad de técnicas diferentes entre si, que se han implementado durante
el transcurso de las décadas en empresas de diferentes sectores y tamarios. Estas
técnicas pueden implantarse de forma independiente 0 conjunta, atendiendo a las
caracteristicas especificas de cada caso. Su aplicacion debe ser objeto de un

diagndstico previo realizado en laempresa en estudio (Hernandez, y Vizan,
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2013, p. 34).La manufactura Esbelta es un sistema que se enfoca especialme nte
en la eliminacion del desperdicio mediante la aplicacién de sus 32 técnicas que
se muestran en la figura n° 5.En investigacion se mencionara las herramie ntas

5”S”y TPM, las cuales serdn motivo de estudio.

Figura 5. Técnicas para mejorar los sistemas productivos.

1326. Mapa de flujo de valor

Es un diagrama que muestra cada paso del proceso, el flujo de informacion y
materiales necesarios desde que el cliente solicita su producto hasta que se le
entrega. Tiene como beneficio la relacion entre los tiempos de valor agregado y

tiempo de espera (Villasefior y Galindo 2008, p. 35).
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1327.

1. 645897

Herramientas de la Manufactura Esbelta

11. Definicion

12.

Las 5”’S”, se define como la herramienta sistematica cuyos principios son el
orden y limpieza en el puesto de trabajo; que de una manera menos formal y
metodoldgica ya existian dentro de los conceptos clasicos de la organiza ¢ idn
de los medios de produccidn. Sus siglas corresponden a las iniciales en japonés
de las cinco palabras que definen las herramientas y cuya fonética empieza por
“S”: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, que significan, respectivame nte:
eliminar lo innecesario, ordenar, limpiar e inspeccionar, estandarizar y crear un
habito. Esta técnica hace referencia a la creacion y mantenimiento de centros
de trabajo mas limpios, organizados y seguros; es la primera herramienta a
implementar en toda empresa que aborde la manufactura esbelta (Hernandez,
y Vizan, 2013, p. 36).

“Es una herramienta que, con la participacion de los involucrados, permite
organizar los lugares de trabajo con el proposito de mantenerlos funciona les,
limpios, ordenados, agradables y seguros. El enfogue primordial de esta
metodologia desarrollada en Japon es que para que haya calidad se requiere

antes de todo orden, limpieza y disciplina” (Gutiérrez, 2010, p.110).

Fases de lametodologia 5°S”

Seiri (seleccionar): “Este principio implica que en los espacios de trabajo los
empleados deben seleccionar lo que es realmente necesario e identificar lo que
no sirve o tiene una dudosa utilidad para eliminarlo de los espacios laborales”.
Esta etapa permite evitar estorbos y elementos que puedan originar algin tipo
de despilfarro como pérdidas de tiempo en localizar las cosas, elementos o
material obsoleto, falta de espacio, etc. (Gutiérrez, H. 2010, p.111).Esta etapa
nos conduce a eliminar los elementos innecesarios , el objetivo de esta primera
“S” es que el trabajador pueda clasificar sus herramientas en el espacio de
trabajo mediante la utilizacion de tarjetas rojas que permitan identificar lo
necesario o innecesario dentro de su area ( Aldavert, et al”. 2016, p. 4).
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b) Seiton (ordenar): “Con la aplicacion de esta segunda S habra que ordenar y

organizar un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar, de tal forma que
minimice el desperdicio de movimiento de empleados y materiales”. El seiton
consiste en poder mantener o conservar todo lo establecido en la primera S de
manera organizada de tal modo que cada cosa tenga una ubicacion clara, Y asi,
este disponible y accesible para que cualquiera lo pueda usar en el momento
que lo disponga. No hay que olvidar que tan importante es localizar algo y
poder regresarlo, al lugar que le corresponde. La clave es facil: uso y acceso,
asi como buena imagen y apariencia del lugar. Para clasificar se deben emplear
reglas sencillas como: etiquetar para que haya coincidencia entre las cosas y
los lugares donde guardar; lo que mas se usa debe estar mas cercay a la mano,

lo més pesado abajo y lo mas liviano arriba (Gutiérrez, 2010, p.112).

Seiri (seleccionar): “Este principio implica que en los espacios de trabajo los
empleados deben seleccionar lo que es realmente necesario e identificar lo que
no sirve o tiene una dudosa utilidad para eliminarlo de los espacios laborales”.
Esta etapa permite evitar estorbos y elementos que puedan originar algun tipo
de despilfarro como pérdidas de tiempo en localizar las cosas, elementos o
material obsoleto, falta de espacio, etc. (Gutiérrez, H. 2010, p.111).Esta etapa
nos conduce a eliminar los elementos innecesarios , el objetivo de esta primera
“S” es que el trabajador pueda clasificar sus herramientas en el espacio de
trabajo mediante la utilizacion de tarjetas rojas que permitan identificar lo

necesario o innecesario dentro de su area ( Aldavert, et al”. 2016, p. 4).

Seiton (ordenar): “Con la aplicacion de esta segunda S habrd que ordenar y
organizar un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar, de tal forma que
minimice el desperdicio de movimiento de empleados y materiales”. El seiton
consiste en poder mantener o conservar todo lo establecido en la primera S de
manera organizada de tal modo que cada cosa tenga una ubicacion clara, y asi,
este disponible y accesible para que cualquiera lo pueda usar en el momento
que lo disponga. No hay que olvidar que tan importante es localizar algo y

poder regresarlo, al lugar que le corresponde. La clave es facil: uso y acceso,
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14.

asi como buena imagen y apariencia del lugar. Para clasificar se deben emplear
reglas sencillas como: etiquetar para que haya coincidencia entre las cosas y
los lugares donde guardar; lo que mas se usa debe estar mas cercay a la mano,
lo més pesado abajo y lo mas liviano arriba (Gutiérrez, 2010, p.112).

Shitsuke (disciplina): “Significa evitar a toda costa que se rompan los
procedimientos ya establecidos. Solo si se implementan la autodisciplina y el
cumplimiento de normas y procedimientos adoptados sera posible disfrutar de
los beneficios que éstos brindan. La disciplina es el canal entre las 5S y el
mejoramiento continuo. Implica control periodico, visitas sorpresa, autocontrol
de los empleados, respeto por si mismos y por los demas, asi como una mejor
calidad de vida laboral. Tiene por objetivo crear una cultura de autocontrol,
donde los miembros de la organizacion apliquen la autodisciplina para asi
mejorar el area de trabajo. En esta etapa se establecen normas para poder
mantener el grado de implementacion de esta herramienta (Gutiérrez, 2010,
p.113-114).

Metas especificas para la estrategia de las 5’S”

Responder a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminar
desperdicios producidos por el desorden, la falta de asea, fugas, contaminac i n,
etc.

Reducir las pérdidas por incumplimiento de las especificaciones de calidad,
tiempo de respuesta.

Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros para
mantener ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en el
proceso productivo.

Disminuir las causas potenciales de accidentes, conservacién de los equipos,
recursos de la empresa toma de conciencia por parte del operario. (Bonilla,
Diaz Kleeberg y Noriega, 2010, p.17).

Beneficios de la metodologia 5”S”

Para Bonilla, Diaz, Kleeberg y Noriega (2010, p.32), la estrategia de las cinco

“S” propone como beneficios especificos:
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15.

Responder a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminar
desperdicios producidos por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminac i6 n,
etc.

Reducir las pérdidas por incumplimiento de las especificaciones de calidad y
tiempo de respuesta.

Contribuir a incrementar la vida util de los equipos, gracias a la inspeccion
permanente por parte de la persona que opera la maquinaria. Mejorar la
estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de los estdndares al tener el
personal la posibilidad de participar en la elaboracion de procedimientos de
limpieza, lubricacion y ajuste.

Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros para
mantener ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en el
proceso productivo.

Conservar el sitio de trabajo mediante controles periddicos sobre las acciones
de mantenimiento de la mejora.

Facilitar cualquier tipo de programa de mejora continua: Kaizen, produccion
justo a tiempo, control total de calidad y mantenimiento productivo total.

Disminuir las causas potenciales de accidentes y aumentar la conciencia de
cuidado y conservacion de los equipos y demés recursos de lacompafiia.

Objetivo de las 5S”

La metodologia tiene por objetivo ayudar a mejorar continuamente y mantener
las condiciones en la empresa, el orden y la limpieza en la zona de trabajo. Lo
que se busca es tratar de mejorar las condiciones de trabajo, de seguridad, el
clima laboral, la motivacién de personal, la eficiencia y en consecuencia la
calidad, la productividad y la competitividad de la organizacion (Villasefior, y
Galindo, 2010, p. 10).
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22.

Mantenimiento Productivo Total (TPM)

21.  Definicién

El mantenimiento productivo total es una técnica de trabajo que forma parte de
la Manufactura Esbelta, se basa en el mantenimiento adecuado de equipos o
maquinaria para eliminar las averias por medio de la participacién y motivac ion
de todos los empleados. La idea fundamental es que la mejora y buena
conservacion de los activos productivos es una tarea de todos, desde los
directivos hasta los ayudantes de los operarios (Cuatrescas, y Torell, 2010,
p.33).

Asi mismo, el TPM es un enfoque de mejora continua que tiene como personaje
principal al operario que desarrollan las tareas de produccion y mantenimie nto
de los equipos de la empresa, con distintas actividades como limpieza, para
evitar las paradas de las maquinas, debido a que el operario es quien conoce
como es el funcionamiento de su maquina y por ello detectar posiblemente
alguna falla. (Cuatrescas, 2012, p. 671).

El TPM es una metodologia de gestion de mantenimiento industrial que busca
una fuente de mejora, induciendo al operario a facilitar dicho mantenimie nto
de los equipos existentes. EI TPM asume el dificil reto de trabajar hacia el “0

fal 0s, 0 averias, 0 incidencias, 0 defectos” (Rajadel , y Sanchez, 2010, p 44).

Objetivos del TPM

Para Cuatrescas, (2012, p. 676), el objetivo primordial de esta técnica radica en
la mejora continua de los procesos, basandose en llevar al méaximo la eficienc ia
de las maquinas de forma global, ademéas de reducir los costos relacionados a
los desperfectos que ocurren en las maquinas durante todo su ciclo de vida. Lo
que busca el TPM es asegurar que el equipo de fabricacion funcione en
perfectas condiciones y que se produzca continuamente productos de calidad

en un tiempo adecuado.

Reduce las averias de los equipos.

Maximiza la eficacia del equipo.
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e Evitar el envejecimiento prematuro de los equipos que forman parte de las
instalaciones.

e Incrementa la eficiencia total del equipo, a traves del compromiso de todos los
empleados.

e Maximiza la fiabilidad y disponibilidad de los recursos de los equipos,
incrementado la calidad y laproductividad.

e Fomentar laMejora Constante (“Kaizen’) que implicaa todo el personal.

e Establece un entorno de trabajo activo y entusiasta.

e Minimizael periodo de espera y preparacion deequipos.

e Realiza capacitaciones y forma a los colaboradores en el respectivo

mantenimiento.

23.  Pilares Fundamentales del TPM

Segun Rajadell, y Sanchez, (2010, p.40), la herramienta del Mantenimiento

productivo total se fundamente en 8 pilares que a continuacion se explicaran:

A

W LR EW
T kA LR
ralnsE

Figura 6. Pilares del Mantenimiento Productivo Total.
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A)

1)

2)

3)

B)

Mejoras Enfocadas

El objetivo de este pilar es eliminar todo tipo de pérdida ocasionada en el

proceso. Estas pérdidas pueden ser agrupadas en:

De equipos
Falla en los equipos principales

Cambios y ajustes no programados
Falla de los equipos auxiliares
Paradas menores

Reduccion de velocidad

Defectos en los procesos

Del Recurso humano

Problemas presentados desde la gerencia

Excesivos movimientos innecesarios en el area de trabajo

Seguimiento y correccion de los procesos

Del proceso productivo
Paradas programadas

Pérdida de tiempo al adquirir los recursos de la produccién

Mantenimiento autébnomo

Depende de que cada uno de los operarios diagnostique y prevenga la
contaminacion por agentes externos como rupturas de ciertas piezas,
desplazamientos de un lugar a otro y errores de manipulacion en el proceso de
produccion, para esto se debe instruir al operario para poder limpiar y revisar
sus equipos al momento de trabajar.

El mantenimiento autdnomo puede prevenir:

Contaminacion por agentes externos

Rupturas de ciertas piezas
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)

D)

E)

F)

G)

Desplazamientos

Errores en la manipulacion

Mantenimiento planeado

En este pilar el apoyo de los colaboradores es fundamental, pues se busca
desarrollar culturas de prevencion, prediccion y de mejora continua a fin de

prevenir fallas de los equipos en los sistemas de produccion.

Capacitacion

Esta actividad tiene como objetivo aumentar las capacidades y habilidad de

los empleados.

Control inicial

El control inicial permite reducir el deterioro de los equipos y mejorar los
costos de su mantenimiento en el momento que se adquieren y se incorporan a

los procesos.

Mejoramiento para la calidad

Trata de tener estados Optimos de los equipos y/o maquinarias, la meta
principal es ofrecer un producto cero defectos como resultado de una maquina
que tenga cero defectos y por ultimo solo se logra con la continua busqueda de
una mejora y optimizacion del equipo. Por lo tanto tiene como objetivo tomar

acciones preventivas para obtener un proceso y un equipo cero defectos.

TPM en los departamentos de apoyo

Este enfoque se aplica en todos los departamentos de la empresa, su objetivo

principal es eliminar las pérdidas en los procesos y aumentar la eficiencia.
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H) Seguridad, higiene y medio ambiente

El principio de seguridad, higiene y medio ambiente, pretende que el personal
tenga una cultura preventiva de higiene y seguridad para evitar cualquier tipo
de riesgos. Lo que buscar este pilar es crear y mantener un ambiente laboral sin

accidentes y sin contaminacion.

24. Tipos de Mantenimiento

En la figura n° 7 se muestra como con el transcurrir de los afios se han
descubierto tipos de mantenimiento que ayudan a la organizacion a mejorar en
la gestion de sus equipos. EI mantenimiento correctivo o de reparacion ,se basa
exclusivamente en reparar las averias ocasionadas en el sistema productivo de
algin producto , este tipo de mantenimiento solo se lleva a cabo cuando se
detecta una falla o averia que puede ser de solucién. Por otra lado encontramos
al mantenimiento preventivo, que se introdujo en Japén en 1951 este tipo de
mantenimiento tiene como objetivo detectar o prever posibles fallos antes de
que sucedan. Asimismo tenemos el mantenimiento predictivo este tipo de
mantenimiento lo que busca es dar un paso adelante y poder detectar fallas de
los equipos para esto se incluye un plan de mantenimiento de vida util del
equipo para detectar las fallas posibles.
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b)

Figura 7. Evolucion de los tipos de Mantenimiento

Por otro lado para los autores Rajadell, y Sanchez, (2010, p 55). EI TPM se

divide en tres tipos de mantenimiento industrial entre ellas tenemos:

Mantenimiento correctivo: Es la forma mas basica del mantenimiento y
consiste en detectar averias o defectos para poder repararlos. Se ejecuta luego
de que haya ocurrido alguna falla en la maquinaria con la finalidad de corregir

dicho problema.

Mantenimiento Preventivo: Es la reduccién del nimero de paras derivadas de
averiarse imprevistas. En su planteamiento tradicional, el mantenimie nto
preventivo se basa en paradas programadas para realizar una inspeccion

detallada y para sustituir las piezas desgastadas.

Mantenimiento Predictivo: Consiste en la detencion y diagnostico de averias

antes gue estas se produzcan, con el finde programar paradas para reparaciones
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25.

b)

en los momentos oportunos. En otra palabras, sirve para diagnosticar las
condiciones del equipo cuando estd en marcha y determinar cudndo requiere
mantenimiento, basédndose en que normalmente las averias no se producen de
golpe, sino que suelen avisar mediante una cierta evolucion. Entre sus
principales objetivos de mantenimiento predictivo son:

Reducir averias y accidentes que causan los equipos.

Reducir los tiempos y costes de mantenimiento.

Incrementar los tiempos operativos y la produccion.

Tipos de pérdida por paradas de las maquinas en lasempresas

Las grandes pérdidas producen paradas de las maquinas o equipos en el sistema
productivo de alguin producto dentro de una empresa, esto quiere decir que el
objetivo del TPM es poder prevenir cualquier tipo de parada y esto traiga como
consecuencia pérdidas en las organizaciones (Cuatrescas, Yy Torell, 2010, p.
40).

A continuacion se describen las 6 grandes pérdidas:

Pérdida por Averia

Se centra en el mantenimiento autonomo con la finalidad de evitar y prevenir
cualquier tipo de problema, evaluando la magnitud de este para poder

corregirlo o sino informar al area adecuada. Este tipo de pérdida afecta la

productividad y la calidad del producto

Pérdidas por preparacion y ajustes de losequipos

Esta pérdida es cuando finaliza la produccion de un producto y el equipo se
ajusta para atender los requerimientos de otro nuevo, se incurre en pérdidas
durante la preparacion y ajustes dado que aparecen tiempos muertos e incluso

productos defectuosos como consecuencia del cambio.

Perdidas por paradas menores y tiempos muertos
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1331

Se produce una parada menor cuando la produccién se interrumpe como

consecuencia de la anomalia temporal o0 cuando una maquina esta inactiva.

Perdidas por Micro paros o velocidad reducida

Es originada por varias causas originada por varias causas que pueden ser
problemas de disefio de maquina, planta, cuellos de botella en el proceso,
personal no calificado.

Pérdidas por defectos de trabajo repeticion de trabajos

En este tipo de pérdida el operario es el responsable principal pues sera el
responsable de identificar y analizar el proceso en coordinacion con el area de

calidad, esto garantizara la conformidad del producto y satisfaccion del cliente.

Pérdidas por puesta en marcha

Este tipo de pérdida se produce desde el arranque de la produccion hasta la
estabilizacion y dependen del nivel de mantenimiento del equipo, de las
plantillas 0 matrices utilizadas, la capacidad técnica del operario, etc.

Productividad

Definicion

La productividad se define como un indicador cuantitativo que permite obtener
la relacion entre aguellos productos que se lograron y los insumos que se
utilizaron o los factores de produccion que intervinieron para lograr tener un

producto o servicio (Garcia, 2011, p.23).
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PRODUCTIVIDAD = PRODUCTOS LOGRADOS * INSUMOS UTILIZADOS

Figura 8. Medicion de la Productividad

Asimismo Carro, y Gonzales, (2012, p.1l), conceptualizan la palabra
productividad como aquella mejora del proceso productivo. Esta mejora
significa la relacion entre la cantidad de recursos utilizados y que cantidad de
bienes y servicios se produjeron. Es decir, la productividad es un indice que
relaciona lo producido por un sistema (salida o producto) y los recursos

utilizados para generarlos (entradas o insumos).

Por otro lado Medianero, (2016, p.24), define en términos generales la palabra
productividad como aquella relacion entre productos e insumos, haciendo que
este indicador sea una medida de eficiencia con el cual la empresa utiliza sus
recursos para producir un bien final o servicio. En el contexto del andlisis de
las unidades econdmicas es usual realizar la medicion de productividad en
términos fisicos, relacionando unidades fisicas de productos con unidades
fisicas de insumos. La medida mas popular es aquella que relaciona la cantidad
de productos (por ejemplos, camisas) con la cantidad de trabajo empleada (por
ejemplo, medido en horas — hombre). De este modo, la productividad se define
como la cantidad de bienes o servicios producidos por unidad de insumos

utilizados.

Importancia de la productividad

Segin Medianero, (2016, p.24), el indice de productividad es un medio que se
utiliza para desarrollar una gestion en particular, que permite evaluar las
estrategias y mejoramiento de los procesos. Existen dos dimensiones de la
productividad: la estdtica y la dindmica. La primera consiste en mejorar la
productividad sin modificaciones en base a la tecnologia, los procedimientos,
mayor esfuerzo laboral y nuevos métodos administrativos. Mientras que el
segundo realiza un cabio tecnoldgico pues este juega un papel importante sobre

la productividad del factor trabajo. Por medio de la productividad se verific ara
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si la estructura de trabajar es la mas adecuada para beneficio de la empresa; por
ello si en la empresa la productividad es baja se requiere realizar cambios de

mejora.

Dimensiones de laProductividad

El indice de productividad se ve reflejado a través de la eficiencia y eficacia,
los cuales se calculan en recursos empleados, unidades producidas, utilidades,
ventas, piezas fabricadas, tiempo empleado, horas maquina, nimero de
trabajadores, etc. (Gutiérrez,2010, p.33).

Eficacia
Es la relacién entre los productos que se lograron y las metas que se tienen

fijas, el indice de eficiencia muestra el buen resultado obtenido de la realizac i6n

de un producto en un cierto periodo determinado (Garcia, 2011, p.17).

EFICACIA = PRODUCTOS LOGRADOS % 100%
METAS FIJAS

Figura 9. Medicion de la Eficacia.

Por otra parte la eficacia se expresa como aquel grado en el que se pueden
realizar las actividades planeadas y se logran alcanzar los resultados planeados,
es decir este término permite a la empresa medir el nivel de capacidad logrado.
(Gutiérrez, 2010, p. 34).

En la presente investigacion la eficacia sera medida atreves de la produccion
del nimero de ladrillos requeridos por el jefe de produccion entre el nimero de
ladrillos establecidos por el area en los meses correspondientes a la
investigacion. El objetivo es determinar el nivel de eficacia con que se trabaja

en laempresa North Ceramic.
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N° DE LADRILLOS REQUERIDOS

100
N°® DE LADRILLOS ESTABLECIDOS x

% EFICACIA =

Figura 10. Indicador de Eficacia

b. Eficiencia

La eficiencia se expresa como el buen uso de aquellos recursos utilizados en la
produccion de un producto. Asimismo ‘“es la relacion entre los recursos

programados y aquel os insumos utilizados realmente” (Garcia, 2011, p. 18).

Segun Gutiérrez, (2014, p.20), define a la eficiencia como aquel indicador que
se relaciona entre el resultado real y los recursos empleados, es decir trata de

minimizar el uso de recursos y obtener mayor beneficio.

RESULTADO REAL

= 0,
EFICIENCIA RECURSOS EMPLEADOS x 100%

Figura 11. Formula de Eficiencia.

El indicador de eficiencia se formulara entre el Tiempo total de fabricacion del
ladrillo y el tiempo util empleado del proceso productivo del producto. Con
este indicador se podra establecer los niveles de eficiencia en el que la empresa

Se encuentra.

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION
% EFICIENCIA = > X100
TIEMPO UTIL EMPLEADO

Figura 12. Indicador de Eficiencia.
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15.

151

1.3.3.1.Diferencia entre Eficiencia y Eficacia

Estos dos indicadores permiten medir el nivel de productividad que puede estar
teniendo una empresa, pero a la vez los conceptos de estos son tan confusos, para
Cruelles, (2013, p.33), el indicador eficiencia se refiere a los medios que se
utilizaron para producir algo; mientras que eficacia resulta ser los fines o los

objetivos logrados.

De estos dos indicadores se puede determinar que la eficiencia hace referencia
a la utilizacién de los recursos, en tanto la eficacia hace referencia en la
capacidad para alcanzar un objetivo aunque en el proceso en estudio no se haya

hecho la mejor utilizacion de los recursos.

Formulacion del problema

¢En qué determinantes se sustenta el plan de Mejora Continua para incrementar

la productividad de laempresa Ladrillera North Ceramic S.A.C.?

Justificacién del estudio

Justificacion Tebrica

Valderrama, (2015, p.140), “Se refiere a la inquietud que nace en el investigador
por profundizar en uno o varios enfoques tedricos que tratan el problema que se
explica. A partir de esos enfoques, se espera avanzar en el conocimie nto
planteado o hallar nuevas explicaciones que cambien o complementen el
conocimiento inicial de la investigacion”. Esta investigacion se realiza con el
propésito de aportar bases tedricas y profundizar enfoques que ayuden a
incrementar la productividad en el area de produccion de la empresa ladrillera
North Ceramic S.A.C. mediante la elaboracion de un plan de mejora continua
basado en las técnicas de 5’s”y TPM.

En este estudio utilizaremos dos técnicas de manufactura esbelta la primera se

denomina 5S” que permitira mejorar las condiciones de trabajo en la empresa
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153.

16.

a través de una excelente organizacién, orden y limpieza en el area en estudio y
como segunda herramienta estudiaremos al Mantenimiento productivo total que
ayudard a la empresa a tener un adecuado funcionamiento de sus equipos

evitando averias en el proceso de fabricacion.

Justificacién Social

El beneficio de elaborar un plan de mejora continua en el ambito social es
importante porque contribuira a que los operarios tengan un ambiente laboral
adecuado y puedan trabajar ordenadamente, asi mismo se mejorara la
satisfaccion del cliente lo cual generara que la productividad de la empresa

aumente de manera satisfactoria.

Justificacion Préctica

“Cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos, propone
estrategias que al aplicarse contribuirian a resolverlo” (Bernal, 2010, p.106).La
investigacion presentada contribuird en la mejora del incremento de los niveles
de productividad de las empresas debido a que este indicador permite a la
empresa poder seguir realizando sus actividades de manera satisfactoria y asi
competir en el mercado; proponiendo el plan de mejora continua se espera dar

solucidn a los problemas existentes en laempresa en estudio.

Hipdtesis
Si se elabora un plan de mejora continua sustentados en los componentes que
son: 5”s” y el Mantenimiento Productivo Total (TPM) se incrementard la

productividad en laempresa ladrillera North Ceramic SAC.
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17. Objetivos
Objetivo general
Desarrollar un plan de mejora continua para incrementar la productividad en la
empresa ladrillera North Ceramic SAC.

Objetivos especifico

A. Diagnosticar la situacion actual de la productividad de laempresa ladrillera.

B. Determinar los factores que sustentan el plan de mejora continua para laempresa
North Ceramic S.A.C.

C. Elaborar el plan de mejora continua para laempresa.

D. Validar por juicio de expertos el plan de mejora continua para la empresa.

1. METODO

2.1. Disefio de investigacion

La investigacion es de disefio descriptiva propositiva

Disefio

M & Ox.......P

Figura 13. Disefio descriptiva — propositiva

Donde:
M: Grupo De Estudio
Ox: Incremento de la productividad de la empresa Ladrillera North Ceramic S.A.C

P: Plan de Mejora Continua
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22.

Variables y Operacionalizacion

Plan de Mejora
Continua

Tabla 1 Matriz de Operacionalizacion de la Variable Independiente

Es una herramienta
empresarial que permite
elevar el desempefio de
los procesos y mejorar
la satisfaccion del cliente
Esta constituida por una
serie de programas de
accion y de recursos;
con esta herramienta se
pueden mejorar niveles
operativos, tacticos, y
estratégicos. La
herramienta esta
encaminada a superar
de manera sistemética
los niveles de
productividad y calidad
reduciendo costos y
tiempos y mejorando
indices de satisfaccion
del cliente.

( Bonilla, Diaz,
Kleeberg y Noriega,
2010,p.23)

Organizacion ( Seiri)

Orden (Seiton )

5 g ) ) )
Limpieza (Seiso)
Estandaizacion (Seiketsu)
Disciplina ( Shitsuke)
Paro de maquinas

TPM

Tipos de Mantenimiento

Nominal

Cuestionario

Guia de Observciéon

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 2. Matriz de Operacionalizacion de la Variable Dependiente

Es un ratio o indicador
que ayuda a medir el

grado de

aprovechamiento de los

factores que influyen a la % EF=Tiemp.Total de
hora de realizar un Eficiencia Prod./Tiemp. Util
producto o servicio; se Empleado*100

hace entonces necesario
el control de la
productividad cuanto
mayor sea la
productividad de la
empresa, menor seran
los costos de
producciény por lo

Productividad Razén Ficha de Registro

tanto aumenta la % E= N° de Ladrillos
competitividad en el Eficacia Establecidos/N° de Ladrillos
mercado (Cruelles, J. Requeridos *100

2012, p.10).

Fuente: Elaboracion Propia
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2.3. Poblacion y Muestra

231. Poblacién

Segun Valderrama, (2015, p.12) “Es un conjunto finito o infinito de
componentes, objetos, personas 0 procesos, que tienen caracteristicas similares,
susceptibles de ser analizados. Por lo tanto, se puede hablar de universo de
familias, organizaciones, institucio nes, personas, animales, etc.” La
investigacion estima como poblacion a la produccion de ladrillos que se obtuvo
durante el afio 2017 en la empresa North Ceramic S.A.C. como muestra para el

estudio.

232.  Muestra

Segun Valderrama, (2015, p.17) “Es un subconjunto representativo de un
universo o poblacion. Es representativo, porque representa las caracteristicas de
un grupo mas grande (poblacion)”. Por lo tanto la muestra escogida en la
investigacion se realizd durante los 30 dias de los meses Noviembre y

Diciembre.

233. Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de Datos

Técnica

La técnica se denomina a los procedimientos que se desarrollan en el método
cientifico para aplicar una investigacion y recoger la informacién o los datos
requeridos por el investigador (Nifio, 2011, p.62). En la investigacion sobre el
“Plan de Mejora Continua para incrementar la Productividad en la Empresa
Ladrillera North Ceramic SAC” se utilizaron las técnicas como: la observacion
de campo, el analisis documentario y la encuesta, que nos permitirdn obtener

datos acerca del problema en el cual se encuentra laempresa.
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241

242.

Instrumento

Los instrumentos constituyen la herramienta para obtener la informacion, es
decir son los materiales que el investigador necesitara para la aplicacion de cada
técnica  (Nifio, 2011, p.63). Para el estudio realizado se utilizaron los

instrumentos tales como: cuestionario, Guia de observacion y Ficha de Registro.

Validacion y Confiabilidad del Instrumento

Validacioén

La Validacién de los instrumentos radicd en el criterio de jueces expertos, en el
cual se realizd la entrega de un ejemplar del documento a tres expertos
profesionales, quienes se encargaron de analizar y revisar detalladamente las
observaciones. Una vez levantadas las observaciones se tuvo la aprobacion de

los profesionales en el tema de investigacion.

Confiabilidad

El grado de confiabilidad obtenido en la encuesta (Anexo 01) a los trabajadores
del area de produccion de la empresa ladrillera North Ceramic S.A.C; se
determiné mediante el Alfa de Cron Bach, coeficiente que permiti6 medir la
fiabilidad de la escala del instrumento realizado.

Tabla 3 Confiabilidad

Alfa de N de
Cron Bach elementos
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26.

Método de Andlisis de los Datos

Método Inductivo

El método inductivo permitié tener un contacto directo con los trabajadores del
area en estudio, lo cual ayudo para poder tomar conclusiones de manera general
y realizar el diagnostico actual de los datos obtenidos; ademéas consistié en poder

evaluar las teorias existentes que tuvieran relacion con la investigacion.

Método Deductivo

Este método consistio en poder identificar el problema en un contexto amplio y

que abarque aspectos de caracter técnico Yy cientifico.

Aspectos éticos

La investigacion presenta informacion confidencial de la empresa ladrillera
North Ceramic SAC, que fue brindada con la finalidad de apoyar en la mejora

de laproductividad de laempresa.
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I1l.  RESULTADOS

Después de procesar la informacion se elaboraron gréficos mediante el
programa SPSS Y MICROSOF EXCEL.

A) Cuestionario
El cuestionario estuvo conformado por 15 preguntas cerradas la cual fue

aplicada a los trabajadores del &rea de produccion de la empresa North

Ceramic.

Las herramientas de trabajo del personal (guantes, lentes, etc.) en el area
de fabricacion se encuentran en un ambiente organizado.

Figura 14. ; Las herramientas de trabajo del personal (guantes, lentes, etc.)
en el area de fabricacion se encuentran en un ambiente organizado?

INTERPRETACION: Tener las herramientas de trabajo organizadas permite
una mejor ubicacién de los instrumentos, en la figura n° 14 se muestra que en
el area de produccién de la empresa ladrillera North Ceramic S.A.C, el 100%
de trabajadores manifiesta que NO existe ninguna organizacion de las

herramientas, al contrario cada quien las deja por donde puede.
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Las areas de trabajo y pasadizos se encuentran seiializados para una
mejor identificacion del operario.

Figura 15. ¢ Las areas de trabajo y pasadizos se encuentran sefializados para una
mejor identificacion del operario?

INTERPRETACION: En la figura n° 15 se muestra que el 100% de
colaboradores indican que el area de produccién de la empresa North Ceramic
S.A.C, NO se encuentra sefializada lo que dificulta al trabajador al momento de
realizar sus actividades diarias, pues no existe una adecuada seguridad para el

trabajador.
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Frecuentemente, se encuentra materia prima mal ubicada en la
Zona de trabajo de la empresa North Ceramic SAC

M =i

Figura 16. ¢ Frecuentemente, se encuentra materia prima mal ubicada en la zona de
trabajo de la empresa North Ceramic SAC?

INTERPRETACION: La materia prima mal ubicada en un area impide tener un
ambiente organizado y limpio en una empresa, tal es el caso del area de produccion
de la empresa North Ceramic SAC, donde la figura n° 16 muestra que el 100% de
colaboradores coinciden en que el area Sl tiene la materia prima del producto mal

ubicada ocasionando el desorden y suciedad.
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Existe , una adecuada clasificacion de herramientas y maquinaria o equipos
que permitan detectar el estado de su uso mediante tarjetas de colores

.nu

Figura 17. ¢ Existe, una adecuada clasificacion de herramientas y maquinaria o
equipos que permitan detectar el estado de su uso mediante tarjetas de colores?

INTERPRETACION: La figura n° 17 muestra que el 100 % de trabajadores
indican que NO existe una adecuada clasificacion de herramientas y maquinar ia

que les permita diferenciar si estas estan conformes para su uso.

61



Los operarios colocan las herramientas utilizadas parala
produccion del ladrillo en los lugares asignados para estas

M si
M no

Figura 18. ¢ Los operarios colocan las herramientas utilizadas para la produccion
del ladrillo en los lugares asignados para estas?

INTERPRETACION: Las herramientas usadas por los operarios deberian tener
un lugar especifico para una mejor y répida ubicacion, en la figura n° 18 se
muestra que en la empresa North Ceramic S.A.C, especificamente en el area de
produccion los operarios indican que el 91.67% NO coloca sus herramientas en
los lugares asignados mientras que solo un 8.33% SI lo hace, lo que genera que

exista desorden en el area en estudio.
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Las herramientas de trabajo utilizadas tienen algun cédigo que les
permita ser identificadas facilmente por los colaboradores

Esi
M no

Figura 19. ¢ Las herramientas de trabajo utilizadas tienen algun codigo que les
permita ser identificadas facilmente por los colaboradores?

INTERPRETACION: La figura n° 19 muestra que el 91.67% de trabajadores indica
que las herramientas de trabajo NO cuentan con ningin codigo que permita ser de
mayor identificacion para los operarios mientras que solo un 8.33% manifiestan que Sl
lo tienen, esto hace que la empresa North Ceramic SAC, haga que sus colaboradores

tengan dificultad para encontrar sus herramientas y no estén organizadas.
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Los operarios realizan la limpieza de sus equipos ylo maquinaria y
lugar de trabajo para mantener el orden

Figura 20. ¢ Los operarios realizan la limpieza de sus equipos y/o maquinaria y lugar
de trabajo para mantener el orden?

INTERPRETACION: La limpieza en los equipos y lugar de trabajo es necesario para
mantener la técnica 5s”, en la figura n® 20 indica que solo el 8.33% de operarios Sl
realiza la limpieza adecuada de equipos y lugar de trabajo, mientras que el 91.67%
indica que NO cumplen con la limpieza debida, lo que demuestra que existe un
problema en el area de produccion de la empresa North Ceramic, pues no existe un orden

adecuado y limpieza en su zona de trabajo.
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Frecuentemente, el personal mantiene el aseo personal requerido parala
fabricacion del ladrillo en la empresa North Ceramic SAC

.no

Figura 21. ¢Frecuentemente, los operarios mantienen el aseo personal
requerido para la fabricacion del ladrillo en laempresa North Ceramic SAC?

INTERPRETACION: La figura N° 21 muestra que el 100% de trabajadores
NO mantienen un aseo personal adecuado lo que hace que exista una
inadecuada limpieza en la zona de trabajo de la empresa North Ceramic
S.A.C.

65



Frecuentemente, todas las areas de trabajo se encuentran limpias

s
Mno

Figura 22. ¢ Frecuentemente, todas las areas de trabajo se encuentran limpias?

INTERPRETACION: Segin los resultados obtenidos en la figura © 22, el 8.33% de
trabajadores indican que Sl existe limpieza en las areas de trabajo, mientras que el
91.67% manifiestan que NO existe esto hace ver la realidad de la empresa North
Ceramic pues los resultados indican que se necesita sabe acerca de la limpieza en las

areas de trabajo.
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Frecuentemente, existen pérdidas de productos por contaminacion del
ambiente de trabajo

Figura 23 ¢Frecuentemente, existen pérdidas de productos por contaminacion del
ambiente de trabajo?

INTERPRETACION: Las pérdidas ocasionadas por la contaminacion en el trabajo
traen consigo la baja productividad que realiza la empresa, en la figura n° 23 se muestra
que el 91.67 % de trabajadores indica que Sl existen pérdidas de ladrillos por la
contaminacion en el area, mientras que un porcentaje menor de 8.33% trabajadores
manifiestan que NO existen pérdidas; estos resultados hacen que la empresa North
Ceramic presente una productividad muy baja y ocasione las pérdidas econdmicas para

la empresa.
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Se tiene cultura o técnica de organizacion (5 “s”) en la empresa en estudio

Esi
.no

Figura 24. ;Se tiene Cultura o técnica de organizacion 5’s” en la empresa en
estudio?

INTERPRETACION: La figura n° 24 muestra que el 91.67 % de colaboradores
NO cuentan con la cultura 5”S”en el area de produccion de la empresa North
Ceramic , mientras que solo un 8.33% SI la tienen esto hace que exista
problemas al momento de producir el ladrillo, pues el area de trabajo esta

totalmente desorganizada 'y sucia.
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Frecuentemente, existen procedimientos de mejora en los procesos de
fabricacion del ladrillo

.HU

Figura 25. ¢ Frecuentemente, existen procedimientos de mejora en los procesos de
fabricacién del ladrillo?

INTERPRETACION: Los procedimientos que existen en el proceso de fabricacio n
de ladrillos en la empresa North Ceramic no se mejoran adecuadamente, como se
muestra en la figura n° 25 los operarios indican que el 100% de trabajadores
manifiesta que NO existen mejoras en los procesos lo que ocasiona que se incump la

el indicador de estandarizacion.
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El area de trabajo cuenta con un cronograma que permita establecer la
limpieza y orden

Figura 26. ¢El &rea de trabajo cuenta con un cronograma que permita establecer

la limpieza y orden?

INTERPRETACION: La figura n° 26, se muestra que el 100% de trabajadores
indican que NO existe un cronograma de limpieza y orden que ayude a la empresa
North Ceramic a mejorar el area de produccién y por lo tanto se pueda aumentar la

productividad del ladrillo.
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Los operarios, frecuentemente trabajan en equipo parallevar a cabo las tareas
asignadas en la fabricacion del producto.

Figura 27. ¢ Los operarios, frecuentemente trabajan en equipo para llevar a

cabo las tareas asignadas en la fabricacion del producto?

INTERPRETACION: En la figura n° 27, se muestran los resultados en donde
un 16.67% de trabajadores indica que Sl existe el trabajo en equipo en el area de
produccion, sin embargo un 83.33% manifiesta que NO existe el trabajo en
equipo lo que dificultad las tareas de fabricacion del ladrillo, pues cada

trabajador realiza sus funciones por sucuenta.
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B)

El personal respeta los procedimientos establecidos por la empresa

.ﬂU

Figura 28. . El personal respeta los procedimientos establecidos por la

empresa?

INTERPRETACION: Los trabajadores manifiestan en la figura n° 28 que el 100%
de ellos NO respetan los procedimientos establecidos para la fabricacion del ladrillo
n° 15 en el area de produccion de la empresa North Ceramic SAC, lo que dificulta la

productividad de la empresa.

Guia de Observacion
Para mejor comprension de los problemas que tiene la empresa se realizd una guia de
observacion al area de produccion, donde se obtuvo la ayuda del Jefe de Produccion.
La finalidad era poder observar porque existe la baja productividad en la empresa, de
acuerdo a eso se observo:

e Existencia de maquinarias en desuso que ocupan espacio y generan desorden

e Los equipos de trabajo se encuentran sucios y generen cualquier tipo de parada

de maquinaen el momento de la produccion.
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C)

e Maquinaria desgastada, lo que impide la produccion continua de los lotes del
ladrillo tipo techo n°® 15
e Falta de paradas programas para verificar el estado de la maquinaria.
Ficha de Registro
Mediante la ficha de registros que se aplicO durante los meses de Noviembre y
Diciembre que fue donde se obtuvo baja produccion, se pudo determinar el porcentaje
de productividad durante los 30 dias de produccion.

Productividad Noviembre-Diciembre

100
90
80
70
60
50
40
30
20
10

0

NOVIEMBRE DICIEMBRE
B Productividad 76.01 66.12

Figura 29. Productividad del Mes Noviembre - Diciembre

Interpretacion: La figura n° 29, muestra los resultados de la productividad del
mes de Noviembre con un 76.01 % y en Diciembre con un 66.12%, lo que indica
que la productividad sigue disminuyendo en el afio 2017 debido a los distinto s

problemas que presenta laempresa.
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Eficacia y Efiencia en el Mes de Noviembre-2017

100.00
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 1 12 13 14 15 | 16 17 18 | 19 [ 20 | 21 22 23 | 24 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30
L-Eﬁmﬁl 89.09 | 87.14 | 84.38 | 76.47 | 85.71 | B0.36 | 83.33 | 84.62 | 75.38 | 85.00 | 87.50 | 86.67 | 93.55 | 80.00 | 86.76 | 87.50 | 87.27 | 88.41 | 82.86 | 72.06 | 79.49 | 77.22 | 69.77 | 86.15 | 87.50 | 87.27 | 66.67 | 66.67 | 87.27 | 86.67
I.Eﬁiﬂlﬁa 94,55 | 93.57 | 92.19 | 88.24 | 92.86 | 90.18 | 91.67 | 92.31 | 87.69 | 92.50 | 93.75 | 93.33 | 96.77 | 90.00 | 93.38 | 93.75 | 93.64 | 94.20 | 91.43 | 86.03 | 89.74 | 8861 | 84.88 | 93.08 | 93.75 | 93.64 | 93.64 | 96,77 | 97.50 | 93.64

Figura 30. Eficacia y Eficiencia del Mes de Noviembre

Interpretacion: La figura n® 30, demuestra la eficiencia y eficacia durante 30
dias laborables en el mes de Noviembre, en el cual indica que la medicion de los
indicadores en estudio NO llegan al 100%, esto quiere decir que en la empresa

estd teniendo dificultad para llegar a cumplir la productividad que tienen en el
area.
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Eficacia y Eficiencia durante el Mes de Diciembre-2017
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Figura 31. Eficacia y Eficiencia del Mes de Diciembre.

Interpretacion: La eficacia y eficiencia durante el mes de Diciembre ,muestra
que en North Ceramic no esta llegando a cumplir el 100% , lo que significa que
exista baja productividad debido a que a eficiencia y eficacia también son bajas

por los distintos problemas que presenta la empresa.
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V.

41.

42.

DISCUSION

La investigacion realizada permitio elaborar un plan de mejora continua para
incrementar la productividad en la empresa ladrillera North Ceramic SAC,
Lambayeque; para lo cual se planted la siguiente hipdtesis; si se elabora un plan
de mejora continua sustentados en los componentes que son: 57s” y el
Mantenimiento Productivo Total (TPM) se incrementara la productividad en la

empresa ladrillera North Ceramic SAC.

En tal sentido los hallazgos encontrados anteriormente comprueban la validez

de la hipotesis planteada.

Diagnosticar la situaciéon actual de la productividad de la empresa
ladrillera.

Mediante los resultados obtenidos en la encuesta realizada a los trabajadores del
area de produccion de la empresa ladrillera North Ceramic SAC; se encontrd
dificultad en el espacio de trabajo debido al desorden y suciedad gque presenta la
empresa dificultando la fabricacion del producto; asi mismo se aplicd la guia de
observacion en la cual se logré detectar las falencias presentadas en la maquinar ia
y equipos utilizados, esto ha generado que la productividad disminuya haciendo
que no se cumpla con los ladrillos requeridos en el tiempo adecuado para su
entrega . Tal como lo manifiesta Ibafiez (2016), en su investigacion “Disefo de
Propuesta de Mejora para el area de produccion en la empresa Puerto Humos
SA”, quien manifiesta que mediante el instrumento denominado encuesta a los
operarios del area de produccion se detectd que la empresa presentaba baja
productividad debido a la baja inversibn en mantenimiento de maquinar ia,
dificultad para encontrar la materia prima para su elaboracion y el mal manejo de
insumos por parte del trabajador. Para ello se vio en la necesidad de elaborar un
plan de mejora continua donde se incentive y promueva la mejora continua y la
calidad total. La aplicacion del plan de mejora continua permitid poder mejorar
los procesos de laempresa, incrementar la productividad de un 25% al 30%.
Determinar los factores que sustentan el plan de mejora

continua para la empresa North Ceramic S.A.C.

La siguiente tabla muestra las diferentes metodologias escogidas por los autores

y los criterios de evaluacion:
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Tabla 4 Seleccion de la Metodologia

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla anterior se muestra los criterios que se han establecido para poder
realizar la eleccion de la metodologia correcta y asi dar solucion a la
problemética que presenta la empresa. Mediante esta tabla se ha elegido las
metodologias con mayor puntaje ya que demuestra que es la que tiene mejor
adaptacion a la empresa. Segun los autores Garcia y Olazabal (2016), en su tesis
“Plan de Mejora Continua en el proceso productivo de harina de loche en la
procesadora Agroindustrial Muchick SA, aplicando Manufactura Esbelta,
Pacora ,2014”; indican que para determinar los factores de un plan de mejora
continua el primer paso es evaluar la problematica que presenta la empresa en
estudio, para tal caso el autor designé las metodologias 5 “S” y Mantenimie nto
Productivo Total (TPM).Con la propuesta del Plan se puedo incrementar la
produccion en un 2%, asi mismo la productividad mejoréd pudiendo satisfacer
con la entrega de pedidos a los clientes, se llegd a tener un ambiente de trabajo
adecuado, se redujo tiempos, mejoro el despilfarro de la materia prima y la
magquinaria cumplié con los pedidos. Por otro lado Ccorahua (2017), en su
trabajo denominado “Aplicacion de la Mejora Continua de procesos para
incrementar la productividad en la linea de produccién de centrifugas de la
empresa Cimelco SRL, Lima ,2017”. El autor manifiesta que con la paliacion de
la metodologia 5 “S”, se increment6 la eficiencia en la linea de produccion de
centrifugas de laempresa en estudio logrando obtener un incremento de 13.75%,
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43.

44.

asi mismo la eficacia aumentd 7.99% .el autor determina que el plan de mejora
continua utilizando la metodologia 5 “S” si ayuda a incrementar la productividad
en la empresa Cimelco SRL. Segin lo antes mencionado los dos autores
expuestos en la investigacion afirman que la propuesta de un plan de mejora
continua para la empresa ayuda a que incremente la productividad utilizando la

metodologia 5 “S”.

Elaborar el plan de mejora continua para la empresa.

Posteriormente se elaboro el plan de mejora continua basado en las metodologias
5 “S” y TPM, asi como lo manifiestan los autores Ampuero y Mendoza en su
tesis denominada “ Mejora continua en el &rea de produccion utilizando Kaizen
para incrementar la productividad de la empresa Atlantica SRL” los
investigadores han propuesto elaborar su propuesta en base a dos metodologia
denominadas 5 “S” y Mantenimiento Productivo Total, lo que ha generado
mejoras en los tiempos de busqueda y en la cantidad de dos tipo de sacos, asi
mismo la productividad aumento 3.07 %. Como se observa en el parrafo anterior
la investigacion afirma que para elaborar el plan de mejora continua se debe basar

en las metodologias antes mencionadas para incrementar la productividad.

Validar por juicio de expertos el plan de mejora continua para la empresa.

Mediante la evaluacion de las falencias que presenta la empresa vy la elaboracion
del plan de mejora continua el autor Manjares (2016), en Continuo de los
procesos de fabricacion para incrementar niveles de su tesis “ Plan de
Mejoramiento continuo de los procesos de Fabricacion para incrementar niveles
de eficiencia en la empresa Khristell Jean del canton Pelileo” , declara que para
poder realizar la propuesta de un plan de mejora continua y poder adaptarlo a la
empresa en estudio debera ser revisado por un experto en el tema , quien indicara

las mejoras de ese documento para poder ser entregado a la empresa.
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V.

CONCLUSIONES

En este capitulo se mostrara las conclusiones que se logro en la presente

investigacion dandose a conocer las siguientes:

Con los resultados obtenidos en la aplicacion de los instrumentos y la
herramienta denominada mapa de flujo de valor actual se logré diagnosticar la
situacion en que la empresa North Ceramic se encuentra ,obteniendo los
problemas establecidos anteriormente y por los cuales surge esta investigac i6 n.
Asi mismo esto permitié poder llegar a los factores que causan las falencias y

poder llegar a una solucion.

Mediante los factores 5”S” y TPM se sustento el plan de mejora continua que
permitira obtener un ambiente laboral adecuado, limpio y ordenado, se reducira
el despilfarro de materia prima y se mantendrd un mantenimiento adecuado a la
maquinaria ayudando a que la programacion de la elaboracion de los productos

sea continua y esto permita mejorar la productividad de la empresa.

Se elaborara el plan de mejora continua basado en las 5 “S” y Mantenimie nto
Productivo Total el cual beneficiard a la empresa en la mejora de sus procesos
para la fabricacion del ladrillo n° 15 y también se obtendrd un seguimie nto

continuo que ayude a evaluar en que se estan obteniendo falencias.

Finalmente se concluy6 con la validacion de la propuesta por juicio de expertos
quienes son los especialistas que evaluaron la factibilidad de la propuesta. Dando
como resultado la aceptacion de la propuesta para la empresa.
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VI.

RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa de ladrillos North Ceramic S.A.C. Continuar con el
plan de mejora continua para que asi se logre incrementar la productividad del

area de produccion.

Contar con mas herramientas de trabajo para los colaboradores y tener un
supervisor constante para que tenga estandarizado sus procesos y evitar los
posibles retrasos.

Concientizar a los trabajadores para que acepten los cambios en las mejoras
realizadas a futuras ya que no siempre es facil adaptarse al cambio, generar grupos
de trabajos que se encarguen de llevar los objetivos principales a los

colaboradores.

Hacer participe a todos los colaboradores de la empresa los  objetivos
fundamentales que la alta direccién quiere para la empresa para asi lograr un

compromiso de parte de los trabajadores.
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VII.
7.1. Genera

711

PROPUESTA

lidades
Historia

La empresa North Ceramic S.A.C. fue creada el 10 de Enero del afio 2007, con
capitales privados cien por ciento de inversionistas chiclayanos. Es una joven y
solida empresa con 11 afios en el mercado chiclayano dedicada al sector de
elaboracion de Ladrillos para toda la comunidad y comercializacion de este,
apostando por el futuro de sus productos con la mayor calidad posible y la
completa satisfaccion de sus clientes.

El trabajar en North Ceramic SAC., implica una férrea voluntad de trabajo e
identificacion con los intereses de las empresas, practicar los valores morales y
el respeto mutuo, asimismo todo trabajador de la Empresa, es consciente que el
éxito es de todos los que pertenecen a ella, y que su desarrollo profesional es la
base para el progreso de su familia, las empresas, su comunidad y del Pais.
Actualmente participa con 12,000 toneladas mensuales de ladrillos maquinado

en el Mercado.

Esta empresa se caracteriza por tener como actividad principal la fabricacion y
comercializacion de ladrillos; ofrece al mercado sus productos, bajo un estricto
control de calidad, precios competitivos y Optima atencion a sus clientes. Y es
fuente de empleo de aproximadamente un centenar de personas que laboran en

las diferentes areas de laempresa.
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71.2.Localizacion Localizacion

de la Fabrica

Figura 32. Localizacion de Google Maps de la empresa North Ceramic.

7.2. Marco Estratégico
721, Misién

Somos una empresa dedicada a la fabricacion y comercializacion de ladrillos,
teniendo como principal valor la calidad del producto en los procesos, para
beneficio de nuestros clientesy colaboradores.

722. Vision

Ser la empresa lider a nivel regional de fabricacion y comercializacion de
productos de arcilla y complementarios incursio nando en nuevos mercados. Asi
mismo seguir siendo reconocida por nuestra calidad de productos y servicios
ofrecidos a los clientes, manteniendo el compromiso hacia la mejora continua de
nuestros procesos Yy servicios para satisfacer las necesidades de nuestros

usuarios.
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723. Valores

e Flexibilidad: Nos adaptamos a los cambios en el entorno, asumiendo riesgos y

aprovechando oportunidades.

e Trabajo en equipo: Lograr tener los mismos objetivos con el apoyo,
comprension union del grupo.

e Honestidad: Actuamos y promovemos su practica en todos nuestros actos.
e Responsabilidad: Asumimos todos nuestros compromisos a conciencia.

e Calidad: Promovemos eficiencia y eficacia en todo lo que hacemos para

beneficio de nuestros clientes.

e Lealtad: Hacemos todo aquello con lo que nos comprometemos, aun en

circunstancias cambiantes.

724. Objetivos

Generar mayor utilidad para la empresa.
Satisfacer e incrementar su mercado demandante.
Brindar productos con excelente calidad y buen precio.

725. Productos

North Ceramic cuenta con la més variada gama de productos para cada una de
las necesidades de nuestros clientes, todos con la calidad que nos distingue.
Ladrillos que tienen como finalidad hacer de su proyecto, una construccion
fuerte, resistente y estética La empresa fabrica sus productos en dos grupos, los
cuales se dividen en ladrillos de techo y ladrillos de pared, a continuacion en las

siguientes tablas se mencionan el tipo, media y peso que produce:
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d Ladrillos de Techo: Son aquellos ladrillos de losa aligerada utilizad os
mayormente para la construccion de casas, edificios, etc. y de cargas menores y
mayores dependiendo del &rea de techado.

Figura 33. Tipo Ladrillo Techo

Tabla 5 Ladrillos Tipo Techo

Ladrillo Techo N° 20 10 20 x30 x30
Ladrillo Techo N°15 8 15 x30 x30
Ladrillo Techo N°12 7 12 x30 x30
Ladrillo Techo N° 8 4.7 8 x30 x30

Fuente: Elaboracion Propia

b) Ladrillos de Pared: Los ladrillo de pared estdn conformados por dos sub grupos
los cuales son ladrillo king Kong y pandereta, el primero son ideales para la
construccion de muros portantes, los cuales soportan la carga de los techos.
Ademas se usan en la construccion de cercos, mientras que el ladrillo pandereta
cumple la funcién de construir muros divisorios, tabiques ligeros para separar los

ambientes de la casa.
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Figura 34. Tipo Ladrillo Pared

Tabla 6 Ladrillos Tipo Pared

i o s
Ladrillo King Kong tipo IV 4 24 x13x9
Ladrillo Super King Kong 9 19 x 12 x 39
Ladrillo Pandereta 2 23x11x9
Ladrillo Pandereton 2 25x11x9
Ladrillo Pastelero 2.5 25x25%x3.2

Fuente: Elaboracion Propia.
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7.26. Maquinaria

North Ceramic cuenta con la siguiente maquinaria:

Tabla 7 Maquinaria de la empresa de ladrillos North Ceramic

Cargador Frontal 4
Molino 2
Cajon alimentador 2
Zaranda 3
Amasadora 2
Laminadoras 3
Extrusora 1
Cortadora 2

Fuente: Elaboracion Propia.
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7.2.7. Estructura Organizacional

CONTABILIDAD
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Figura 35. Estructura Organizacional de la Empresa North Ceramic
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Gerente General

Funciones Generales:

Ejercer la representacion legal de North Ceramic SAC de acuerdo con las normas vigentes,
el Estatuto Social y las atribuciones que acuerde otorgarle el Directorio o la Junta General

de Accionistas.

Planear, organizar, dirigir y evaluar la gestion econdmica, financiera, crediticia,
administrativa, laboral y de tecnologia de la informacion de Cerdmicos, de acuerdo a las
normas vigentes, el Estatuto Social y las politicas dictadas por el Directorio.

Ejecutar las disposiciones y acuerdos del Directorio y la Junta General de Accionistas.
Velar por el cumplimiento de la Politica Institucional dictada por el Directorio.

Dirigir la formulacion los Planes de gestion que contengan los objetivos y metas a alcanzar
en el corto, mediano y largo plazo, haciendo de conocimiento al Directorio para su

aprobacion.

Desempefiar las demas funciones de su competencia que le asigne el Directorio

Gerente Administrativo
Funciones Generales:
Ejercer la representacion administrativa, comercial, legal y judicial de la empresa, de

acuerdo a los poderes otorgados por el Directorio.

Planificar, organizar, dirigir, coordinar y controlar las operaciones administrati vas,

financieras, contables y crediticias, garantizando el normal desarrollo de las operaciones.

Gestionar eficientemente los recursos financieros de North Ceramic SAC, debiendo
planificar la disponibilidad de fondos que garanticen el desarrollo de las operaciones, ya sea

mediante el uso de lineas de crédito u otros.

Desempefiar funciones por encargo de la Gerencia General y/o Directorio.
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Area de Contabilidad
Funciones Generales :

Controlar y analizar los registros contables de la empresa, de acuerdo a lo exigido por la

normativa legal, contable y de procedimientos internos de la Empresa.
Supervisar la preparacion, analizar y firmar los Estados Financieros de la Empresa.

Controlar las labores de cobranza vy, autorizar y ejecutar pago a proveedores y acreedores de

la Empresa en su conjunto.
Area de Tesoreria
Funciones Generales :

Gestionar los cobros, realizando los ingresos en el banco utilizados por cada cliente para

efectuar sus pagos (transferencia, cheque, pagare, letra, recibos, etc.).

Toma de decisiones enfocadas a la busqueda de financiacion o de inversion de laempresa.
Realizar los pagos a cada proveedor segin el medio de pago que previamente elegido.
Area de Recursos Humanos

Funciones Generales:

Planificar las plantillas de acuerdo con la organizacion de la empresa, disefiar los puestos de
trabajo oportunos, definir funciones y responsabilidades, prever las necesidades de personal

a medio y largo plazo.

Reclutar candidatos competentes para un puesto de trabajo a la empresa.
Area de Produccion

Funciones Generales:

Identificar los insumos necesarios para la realizacion del proceso productivo del ladrillo en

laempresa North Ceramic
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Planificar todas las tareas y procesos necesarios para lograr la produccion del ladrillo en el

tiempo establecido.
Asegurar que el producto final llegue a los clientes en Optimas condiciones.

Reducir el coste unitario de produccién, con el fin de maximizar los beneficios de la

organizacion.

Area de Operaciones

Encargado de dar soporte al mantenimiento de las unidades moviles.
Area de Planta Chancadora

Revisar el estado de los equipos, a fin de garantizar el funcionamiento éptimo, y reportar

cualquier tipo de fallas, Asi mismo mantener el orden y limpieza del area de trabajo.

Cumplir con las politicas, estandares y procedimientos de seguridad, medio ambiente y

calidad establecidos por la organizacion.

Revisar diariamente el correcto funcionamiento de las maquinas en laplanta North

Ceramic.
Area de Logistica

Realizar el control y supervision de las actividades de materia de recepcién, acomodo y

despacho de productos terminados.

Revisar y firmar documentos como facturas, reportes enviados por el resto de areas.
Cumplir con las normas de higiene industrial establecidas por la empresa.

Area de Ventas y Distribucion

Realizar la venta de los productos en la planta.

Atender a nuestros clientes.

Distribuir a los clientes los lotes de ladrillos requeridos.
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2.8. Flujograma del proceso productivo del Ladrillo Techo N° 15

ABASTECIMIENTO DE MATERIAL DIRECTO

ETAPA DE FORMADO

ETAPA DE SECADO

ETAPA DE COACCION

INICIO
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Figura 36. Flujograma del proceso productivo del Ladrillo N° 15
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7.2.9. Descripcion del proceso del Ladrillo N° 15

a Abastecimiento de Material Directo: En esta etapa se tiene dos inicios; el
abastecimiento de tierras y la adquisicion de combustibles.
Abastecimiento de tierras: Se inicia el anélisis de tierras realizado por los ingenieros,
los mismos que determinan si se realizard 0 no la humectacion de tierras mediante
cisterna, de acuerdo a las posibilidades y haciendo un andlisis previo de costo
beneficio, o simplemente se realiza el removido de tierras por el cargador frontal, una
vez realizado cualquiera de estos procesos, se procede a abastecer de tierra los
volquetes con el cargador frontal. Los volquetes tienen una capacidad de 15 cubos, los
cuales son equivalentes a 9 paladas que realiza el cargador frontal para efectos de

control del peso.

Una vez abastecidas las tolvas de los volquetes, estos se dirigen hacia la planta,
trayecto en el cual suelen ocurrir problemas que en el peor de los casos no puedan ser
solucionadas por el conductor. Es ahi donde el personal de apoyo se ve en la obligacio n
de viajar al lugar de los hechos, generando tiempos ociosos y gastos. Al llegar los
volquetes a la planta, el supervisor controla la llegada de éstos mediante las Ordenes
de Retiro en cada viaje, asi como con las Guias de Remision por Compra. Cuando se
pasa esta inspeccion, los volquetes son dirigidos hacia los almacenes para descargar

la materia prima.
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Figura 37. Abastecimiento de Tierra

Adquisicion de Combustible: La adquisicion de combustible comienza con la
identificacion de proveedores, en el caso del guano esta labor es realizada por un tercero,
quien participa como proveedor para la empresa. Luego se realiza la compra de la
pajilla, cascara de café y carbon, se negocia directamente con los molinos, empresas
procesadoras de café y con las empresas autorizadas para la venta de carbon el cual es
adquirido en la ciudad de Trujillo. Una vez negociada los términos de la compra, éstos
son puestos en planta donde el supervisor controla su llegada y seguidamente se procede

a colocarlos en almacén.
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Figura 38. Almacén de Materia Prima para la elaboracion del Ladrillo
Techo N° 15.

b. Etapade Formado
Esta etapa de formado del ladrillo tipo techo N° 15 inicia desde que el cargador frontal
realiza la pre-mezcla en un area especifica correspondiente al almacén, para luego ser
cargada por los volquetes y trasladada hacia el cajon alimentador, luego la mezcla es
colocada en la molienda primaria, donde la Materia Prima es triturada en pequefias
particulas de 5 pulgadas. Una vez realizado esto, la mezcla pasa a la zaranda, la cual
clasifica las particulas menores en 1.5 mm y aquellas particulas que no cumplen con
este requisito se trasladan a la molienda secundaria para terminar de triturarse por

completo, y nuevamente enviadas a la zaranda.

Las particulas que cumplen con las dimensiones mencionadas, pasan a la Amasadora,
en la que se realiza el agrego de agua con previa supervision del personal encargado,
quien controla las cantidades de agua mediante una valvula, convirtiendo la mezcla en
una masa solida. Luego, esta masa es dirigida hacia la laminadora para convertirla en
delgadas laminas de 2 a 3 mm de grosor, con la finalidad de obtener una masa mas
compacta y con menos grumos que pudieran generarse durante el proceso. Finalme nte,
dichas laminas son dirigidas hacia la extrusora, donde se extrae la mayor cantidad
posible de aire, con la finalidad de que el producto sea mas resistente y de la calidad
esperada. Una vez realizado esto, la masa sale por el molde para el ladrillo N° 15 los
cuales salen en forma de churros y son cortados y ubicados de manera manual por el
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personal encargado hacia los coches para luego ser trasladados hacia las pampas
correspondientes e iniciar el proceso de secado.

Figura39.Formado del Ladrillo Techo N° 15.

c. Etapade Secado

Comienza con el asentado del ladrillo el cual es realizado por los operarios, quienes
también colocan mantas o anaqueles para una mejor proteccion del producto, evitando
que éstos se contaminen con otros materiales existentes en el suelo. Una vez que se ha
realizado la colocacion de mantas, se procede a la ubicacion de los ladrillos por filas y
columnas. Posteriormente se procede a realizar el tapado con esteras; al tercer o cuarto
dia del proceso de secado se realiza el canteo, que consiste en cambiar de posicion a los
ladrillos uno a uno para un secado uniforme. El tiempo de secado demora entre 10 dias
para finalmente ser trasladados hacia los hornos.
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Figura 40. Etapa de secado del Ladrillo Techo N° 15

d. Etapa de Coaccion

Se inicia con el mantenimiento de los hornos, en la que se preparan las paredes
embarrandolas con mezcla que contiene melaza, pajilla y galleta, y la limpieza de los
hornos, realizado por los operarios. Luego se asienta el ladrillo crudo en las galerias y a
su vez son separados por unidades de quema. Posteriormente se procede al tapado de
los hornos con ladrillos de las mermas y la mezcla elaborada para el mantenimiento de
las paredes de los hornos. Realizado esto, se distribuye el fuego a través de tdneles, asi
como con una mezcla de pajilla y carbon desde la parte superior de los hornos, la que es
elaborada previamente en el almacén de combustibles, este es llenado en sacos vy
ubicado en la parte superior. Por ultimo se descubre el techo de manera lenta y se pone
a enfriar en las galerias, hecho esto se destruye la pared final y el techo por completo,

para que el camion ingrese a éstas y retire el producto final y lo traslade al almacén.
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Figura 41. Etapa coaccion del ladrillo N°15.

7.3. Situacion Actual del Sistema Productivo del Ladrillo N°15 en la Empresa North
Ceramic S.A.C.

731 Situacion Actual del Proceso Productivo

La empresa North Ceramic SAC, es una organizacién dedicada al rubro de
fabricacion y comercializacion de todo tipo de ladrillos en la zona norte del Peru;
esta empresa ha escalado poco a poco en el mercado llegando a competir con
empresas grandes dedicadas a la misma actividad. Sin embargo ha venido generando
pequefias falencias que han perjudicado la productividad de la empresa en estudio,
ocasionando pérdidas para esta.

Debido a esto se realizé un estudio mediante la aplicacion de la herramienta Valuem
Stream Mapping (VSM), o mapa de flujo de valor donde se determind cuéles eran
los problemas que afectaban el proceso productivo del Iladrillo N°15. Esta
herramienta permiti6 identificar fuentes de desperdicio que actualmente existen, con
el fin de reconocer oportunidades de mejora y orientar mejor el esfuerzo de
transformacion de la produccion del ladrillo n° 15.

La figura n°42, revela los problemas existentes en el proceso productivo del ladrillo

n° 15 en laempresa North Ceramic S.A.C.
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Figura 42. Mapa de Flujo de Valor Actual del Proceso de Produccién del Ladrillo N° 15.
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La figura n° 42 muestra el mapa de flujo de valor actual en la empresa ladrille ra
North Ceramic SAC, de acuerdo al VSM se procedio a identificar los principales
problemas que se encontraron en el area de produccion de la empresa en estudio,
estos principales desperdicios han afectado el flujo de produccion del ladrillo n°15
lo cual ha generado que la productividad de los colaboradores baje y por ende la
produccion. A continuacion se identificaron los siguientes desperdicios:

Desorden

Con respecto al desorden se pudo observar que la zona de trabajo de la ladrillera se
encuentra con instrumentos como tubos rotos , recogedores, cajas plasticas y ladrillos
quebrados que no se usan para la producciéon del producto lo que genera un mal
aspecto el &rea y por lo tanto el desorden. Ademas en la etapa de formado se encontrd
alicates y fierros inservibles lo que dificulta la labor del operario.

Suciedad

Debido a que en la etapa de formado se realiza la trituracion de la materia prima, los
restos que pasan a una segunda molienda quedan tirados en el suelo lo que hace que
exista un area sucia sin letreros de identificacion de tachos de basura. Asi mismo se
pudo observar que el motor de la amasadora VY trituradora se encuentren sucios lo

que dificulta el trabajo del operario.

Maquinas paralizadas

En la etapa del formado del ladrillo se encontré 1 molino inactivo debido a que la
faja que lleva esta maquinaria se encuentra rota y por lo tanto la hace inutilizab le
haciendo que la produccion del ladrillo n° 15 disminuya pues no se hace trabajar los
dos molinos. Asimismo las cuchillas de la cortadora se encuentran desgastadas lo que
hace que se paralice la produccion debido a la falta de mantenimiento de esta.
También se observo que las laminadoras utilizadas para el formado del ladrillo estan

en mal estado debido a que su bobina se encuentra quemada.

74.  Etapas para la Implementacion de la Metodologia 5°S”
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“PLAN DE MEJORA CONTINUA PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA LADRILLERA NORTH CERAMIC
SAC, LAMBAYEQUE - 2018.”

El plan de mejora continua permitira incrementar la productividad del ladrillo N° 15 en el
area de produccién de la empresa North Ceramic SAC, Este plan ha sido disefiado en base
a lametodologia 5”S” y Mantenimiento Productivo Total.

Objetivo de la Propuesta

Detallar las mejoras que contribuyan a incrementar la productividad de la empresa
ladrillera North Ceramic y asi mismo permitan tener un ambiente de trabajo adecuado y

maquinaria apta para la produccion.

741 Implementacion de la Fase I: Capacitacion del Personal en la metodologia 5°S”

La metodologia 5s tiene como principio enfocarse en la capacitacion constante
de los involucrados, en el caso de la empresa North Ceramic abarcara a los
miembros del area de produccion sin dejar de lado a los altos niveles directivos,

gerenciales y administrativos.

7411 Plan de capacitacion de los trabajadores mediante la metodologia 57s”.
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El plan de capacitacion al personal consiste en la base fundamental para iniciar
el proceso de aplicacion de la metodologia 5”S”. El objetivo de este plan es poder
lograr que existan beneficios dentro de la empresa y que permitan tener
ambientes limpios, seguros, ordenados y organizados donde los trabajadores de
la empresa North Ceramic se sientan comodos al momento de realizar sus

labores diarias.

Para iniciar con el plan se ha tomado en cuenta las necesidades que carece la
empresa , ademas de los objetivos que se pretende cumplir ,los responsables que
intervienen en la guia del plan de capacitacién y por ultimo el contenido del
desarrollo del plan de capacitacion a los colaboradores del area de produccion

de laempresa ladrillera North Ceramic SAC.

. Necesidades Identificadas
Ignorancia acerca de la metodologia 5”’s” y TPM en la empresa.
Falta de preparacion de los trabajadores de la empresa North Ceramic,

especificamente el rea en estudio.

Sensibilizacién de los altos niveles en la empresa.

Falta de herramientas de solucién.

. Objetivos

Capacitar a los trabajadores acerca de la metodologia de trabajo para lasolucion
de las necesidades en el area de produccion.

Compromiso y participacion de los colaboradores del area de produccion de la
empresa North Ceramic.

Realizar actividades que estén orientadas a la mejora continua de sus procesos
en el area de produccion

Lograr la competitividad de laempresa, teniendo mayor eficiencia y eficacia por
parte de los colaboradores realizando sus actividades diarias.
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C. Responsables
Gerente General
Jefe de Produccion de la ladrillera North Ceramic

Asesor de la metodologia 5’s” y Tpm

D. Desarrollo del Plan de Capacitacion
En la tabla N° 07, se muestra como se desarrollara la metodologia 5”S”en la

empresa North Ceramic con la colaboracion de los trabajadores del area de

produccion.
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Tabla 8 Desarrollo del Contenido para la capacitacion de la metodologia 5°S”.

metodologia 5"s"

Descripcion de las
funciones que
cumpliranlos equipos

Item Nombre Contenido Duracion Recursos
Introduccion
Presentacion de la
metdologia 5"s" Definicion C?mputador
1 La metodoloia 5"s" | 2 horas [apiceros, mota,
Origen pizarra,hojas,lapiceros
Objetivos sproyector
Modelo de
Implantacion en las
empresas
Beneficios de la
metodologia Computador
Revision de la Impacto en las ,lapiceros, mota,
2 , 3 horas | . ) ]
metodologia 5"s" empresas con la pizarra,hojas,lapiceros
metodologia 5"s" ,proyector
Establecimiento de
metas
Definicidn,beneficios,
Las "s"(Seleccionar, | metodologia de Computador
3 organizar ,limpiar, implantacion, 20 min ,lapiceros, mota,
estandarizary procesos, mejores pizarra,hojas,lapiceros
disciplina) practicasy ,proyector
recomendaciones
Eleccion de un lider
Formacion del de equipo C?mputador
. . ,lapiceros, mota,
4 equipo dela 40 min

pizarra,hojas,lapiceros
,proyector

Fuente: Elaboracion Propia
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742

743

7431

Implementacion de la Fase I1: Lanzamiento de la Metodologia 5 “S”

La metodologia 5 “S” lo lideraré el Jefe de produccién de la empresa ladrillera North
Ceramic SAC, quien estara a cargo de explicar e informar al personal sobre la
importancia de la capacitacion, esto se desarrollara en un taller de 2 horas los dias

sébado, ademas este taller estara dirigido por un experto en el tema.

Posteriormente se programara una capacitacion con el experto en el tema con una
duracién de 2 horas, quien nos ayudara en la implementacion de la metodologia de las
5”S” en el proceso productivo del area de produccion de la empresa ladrillera North
Ceramic SAC. Esta reunién permitird firmar el compromiso de adopcion de a
metodologia por parte de los involucrados y poder conformar los equipos en la

implementacion de lametodologia 5”°S” y asi estar atentos a que el proyecto no fracase.

Implementacion de la Fase I11: Formacion de equipos en la metodologia 5”°S”

Conformacion del equipo 5S”

El equipo de trabajo debera estar formado por los mismos trabajadores del area de
produccion de la empresa North Ceramic SAC, para ello se nombrara a un lider quien
servira de guia para el apoyo y cumplimiento de los objetivos trazados por la empresa.
Este lider deberd tener las capacidades de liderazgo, pro actividad, competencias y
técnicas, etc.

A continuacion la figura N° 43 muestra la conformacion de la estructura organica del

equipo 57S”.
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7432,

Figura 43. Estructura Organica de la Conformacion 5”S”

El equipo 5’s” estara liderado por el jefe de produccion de la empresa ,posteriorme nte
sequira el especialista en el tema de las 5”’s” quien brindard todos sus conocimie ntos
adquiridos para ayudar a resolver los problemas de la empresa en estudio,
seguidamente encontramos al facilitado r quien asumira el puesto de supervisor de
produccion de la empresa ,quien junto con el jefe de produccion haran que los
colaboradores cumplan con los pasos establecidos para el cumplimiento de la técnica
y finalmente tenemos al equipo 5”s” de produccion y Mantenimiento quienes seran los
involucrado en el tema pues es donde surge el problema.

Funciones de los miembros del equipo 5’S”

A continuacion se describen las funciones que realizaran cada miembro del equipo
5”8”.
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7441

Jefe de Produccion

Responsable de | evar a cabo la ejecucion de la politica de la metodologia 5°S”en la
empresa ladrillera North Ceramic SAC.

Supervisar todas las operaciones diarias del area de produccién

Seré el encargado de reportar la productividad del area a Gerencia General
Encargado de coordinar con el personal involucrado en lamejoradel proceso

productivo del ladrillo n°15 de la empresa North Ceramic SAC.

Jefe de Mantenimiento

Sera el encargado del adecuado funcionamiento de las maquinas que intervienen en el
proceso productivo en el area de produccion

Reportara al Jefe de Produccion aquellos acontecimientos diarios y programados del
mantenimiento de equipos.

Una vez descritas las funciones que realizaran los involucrados en el programa de
metodologia 5”S” se debera registrar en un acta de formato (Anexo 03) todos los
avances y acuerdos llegados en la reuniones, esto permitira a los operarios poder
revisarlo y recordar cuales son las normas de trabajo en el area de produccion, ademas

se debera firmar por cada uno de los miembros de dicho equipo.

Implementacion de la Fase IV: Aplicacion de la Metodologia 5 “S”

PRIMERA “S”: SELECCIONAR

La implantacion de la primera “S™ tiene como objetivo seleccionar y separar elementos
innecesarios de los necesarios para luego desechar lo innecesario en el area de
produccion de la empresa North Ceramic SAC. Para poder llevar a cabo Ila
implantacion de la primera “S” se ha establecido en el plan de mejora continua del
proceso productivo del ladrillo n® 15 identificar el material innecesario mediante el
denominado formato de identificacion (Anexo 04) y la utilizacion de las denominadas

tarjetas rojas.
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A. Herramienta Tarjeta Roja

El uso de las denominadas tarjetas rojas permitira evidenciar aquellos articulos que
sean innecesarios en el area y deberdn ser descartados o reubicados por los
involucrados en el equipo 5”s”, con el fin de mejorar la organizacion del area en la
empresa North Ceramic.

A continuacion en la figura N° 44 se logra apreciar las caracteristicas de las tarjetas
rojas que se utilizaran para identificar aquellos elementos que son innecesarios para el

area.

Figura 44. Modelo de Tarjeta Roja.

El formato mostrado en la figura anterior contiene el nimero de tarjeta colocada, la
fecha de inicio que se coloco la tarjeta y el final de la accion, ademéas del area donde
se encuentra el elemento innecesario, el responsable del area, la categoria al que

pertenece el elemento, la razén del porque se situd latarjeta y por ultimo laaccion que
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T442.

se requiere. En el area de produccion del ladrillo de la empresa North Ceramic se

situard estas tarjetas a las maquinas que tienen defectos y que estan inservibles como

a las herramientas de trabajo de los trabajadores.

SEGUNDA “S”: ORDENAR

El segundo principio de la metodologia 5S” definira el lugar de aquel os elementos

necesarios que utilizamos y necesitamos con frecuencia , tiene como objetivo eliminar

el tiempo de basqueda y facilitar el retorno del elemento a su sitio una vez utilizado.

En este principio utilizaremos la técnica de control visual que permitira mediante

elementos gréficos poder mejorar el area de produccion en el proceso productivo del

ladrillo n° 15, asi mismo ayudara a los trabajadores a poder sentirse motivados en sus

labores diarias.

a  Sefalizacion de Pisos

La sefializacion de las zonas en el area de produccion del ladrillo n° 15 en la empresa

North Ceramic SAC, es importante porque permitird que los colaboradores puedan

encontrarse seguros y se eviten riesgos posibles de accidentes.

Tabla 9 Normas de Sefializacion de Pisos

Categoria Descripcion del area | Colores | Tamafio]  Trazado Diseio

Franjas Franjas paralelas N
Areas de peligro o de color de amarilloy N&
prohibida su utilizacion amarillo | 30 cm. negro
Lineas de entrada y salada | |
de las areas de trabajo |Amarillo |10 cm | Linea continua

] O O

Lineas divisorias entre areasj Amarillo |10 cm  |Linea discontinua
Lineas de sefializacion |Amarillo |10 cm flecha >
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Elaboracion Propia.

b.

Indicaciones de salida de Emergencia

El &rea de produccion de la empresa ladrillera North Ceramic SAC, contaré con la
sefializacion adecuada de las salidas de emergencia para evitar posibles accidentes.
Senales de Evacuacion

Las sefiales de evacuacion y los equipos de auxilio como los botiquines en el area de
produccion de la empresa North Ceramic SAC, seran indicados mediante letreros de
forma rectangular y cuadradas de color blanco, ademés llevara un fondo verde que
permita la identificacion répida de las salidas de emergencia. Estas vias de evacuacion
tendran como objetivo guiar a los operarios de la ladrillera en situaciones de
emergencia hacia un espacio seguro.

Las salidas tradicionales y de emergencia seran identificadas con el rétulo
correspondiente, mientras que los recorridos de  evacuacién, se  ubicaran
especificamente en aquellos lugares del area donde no se perciba una salida segura

para el personal.

Direccion que
debe seguirse
(senal adicional
a las siguientes)

Teléfono de @ +

salvamento
¥ primeros
auxilios

Figura 45. Sefiales de Emergencia
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Elaboracion de paneles para la colocacion de herramientas

Las herramientas de trabajo que se utilizan en el area de produccion de la empresa
ladrillera North Ceramic, deberdn estar perfectamente ubicadas y ordenadas
mediante ello se planifican disponer de soportes, estantes y perchas, etc. instalados
en un panel de herramientas cuyo objetivo sea la facil identificacion de herramie ntas
de los trabajadores. Estos soportes 0 perchas deberan estar situado en el area de
trabajo para que sea accesible al trabajador. Para esto se elaborara un panel de
herramientas con siluetas de identificacion réapida; el color de fondo sera verde y las
siluetas de color amarillo. Este trabajo se realizara conjunto con el equipo 57’s”.

Procedimientos de Elaboracion de paneles

1. Enel triplay se procedera a pintar de color verde

2. Luego se dibujara la silueta de cada herramienta de mayor a menor tamafio

3. Posteriormente se pintara la silueta del triplay de color amarillo.

4. Finalmente se adhiere dos argollas para ser colgado en el area de produccion de
laempresa North Ceramic SAC.

TERCERA “S”: LIMPIAR

La tercera fase de la metodologia 5”S”, se refiere a mantener limpio el ambiente de
trabajo y los equipos que el colaborador utiliza, en el caso de la empresa North Ceramic
SAC, lo que se pretende es eliminar todo tipo de elemento que genere alguna
contaminacion en el area de produccion del ladrillo n° 15 y asi mismo se inspeccione
los equipos de trabajo durante el proceso, para poder identificar aquellos problemas
como suciedad, averias, fallos, roturas, etc.

Fases de Limpieza

La limpieza del area de produccion de la empresa North Ceramic se realizara en
equipos, maquinas, area, etc. Para esto se elaborard un formato de control de limp ieza
que el Jefe del area debe hacer cumplir (Anexo 05).

Limpieza del area de Produccion en la empresa North Ceramic SAC.

Programa de Limpieza en el Area de Produccion
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Mediante el programa de limpieza en el area se ha establecido realizar el aseo en tres
etapas:

Etapa 1: Limpieza antes del Proceso

El &rea de fabricacion del proceso debe ser aseada antes de iniciar la jornada laboral,
se debera empezar limpiando el lugar de trabajo, las maquinas y equipos a utilizar.

Etapa 2: Limpieza durante el proceso

En la etapa durante el proceso se retirara todo tipo de residuo y desperdicio originado
por el proceso productivo del ladrillo, por ejemplo cuando la trituradora realiza su
funcién con la masa deja pequefias particulas que estan en el suelo generando suciedad
para el area de trabajo, para esto se pretende realizar la limpieza durante el proceso de
fabricacion y asi mantener todo totalmente limpio.

Etapa 3: Limpieza después del proceso

Despues del proceso de produccion del ladrillo, se realizard la limpieza general del
area aseando los equipos o herramientas utilizados en las etapas del proceso

productivo, pisos y maquinaria.

Limpieza de Herramientas

Las herramientas utilizadas por los colaboradores de la empresa como palanas,
combas, etc. deberan ser lavadas después de su uso y puestos en el respectivo panel de
herramientas.

Cada operario se hara responsable de su respectivo equipo detrabajo.

Limpieza de Pisos

Se realizara la limpieza del piso con escobas y recogedores para eliminar todo tipo de
sustancia o restos que se produjeron al momento de la fabricacion del producto.

Asi mismo se tendra una compresora de aire que ayudara para la eliminacion total del
polvo en el area de produccion.

Aseo del Personal

Vestir el uniforme de trabajo limpio durante lajornada

Tener puestos los guantes, mascaras, lentes durante la Produccion del producto

Retirar prendas inseguras u objetos que puedan caer dentro de lamaquinay ocasionar

desperfectos (relojes, joyas, etc.)
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Identificacion de maquinarias dafiadas para corregirlos de inmediato

Para poder identificar las fallas de las maquinas que intervienen en el proceso de
produccion del ladrillo n° 15 se ha plantado establecer dos tipos de tarjetas una de
color roja que permitira identificar la maquinaria que tiene que ser reparada por un
mecanico de la linea y una tarjeta de color roja que ayudara a la identificacion de

aquellos problemas que pueden ser solucionados por el personal de la empresa.

Figura 46. Tarjeta Roja y Verde de Identificacion de problemas en maquinarias.

Control de Seguimiento e Inspeccién de la limpieza

En este paso se procedera a elaborar un formato de hoja de observacion de limp ieza
para el area de produccion que permita tener un control adecuado de la inspeccién de
limpieza que se realizara en el area de produccion del ladrillo, este paso sera vigilado

por el jefe de produccién. (Anexo 03).

CUARTA “S”: ESTANDARIZAR

Implementar la cuarta “S”, permitira poder mantener los logros alcanzados en las tres

primeras “S”, pues si no se mantiene la implementacion de estas 3 etapas es posible
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que en el &rea de produccion de la empresa North Ceramic se regrese al principio del
problema y pueda ocasionar problemas . Para poder seguir con el cumplimiento de
estas etapas se trazara los siguientes estandares en el area de produccion de la empresa

North Ceramic.

Tabla 10 Estandares de la Metodologia 5”S”

Estandar Decripcion

Los formatos elaborados para la identificacion de los
elementos necesarios e innecesarios ,de orden y limpieza
deberan utilizarse adecuadamente y para ello es necesario que
el especialista capacite el equipo de etodologia 5S", llevando
una vigilancia para crear habito a los trabajadores

Para el segundo estandar se tomara en cuenta el mantenimiento
autonomo del TPM para el mantenimiento de las maquinas en
Segundo |el &rea de produccién , asi mismo se trabajara con el mismo
Estandar |equipo de las 5"S™ que permita identificar aquellos problemas
de desorden de herramientas y limpieza de maquinaria sea mas
facil

El tercer estandar permitira realizar charlas de motivacion a los
operarios en las empresas para que tengan un mayor
desempefio laboral

Primer
Estandar

Tercer
Estandar

Cuarto  |Se basa en poder mantener laseguridad e higiene industrial del
Estandar personal de laempresa.

Fuente: Elaboracion Propia.

A) Primer Estandar
Consiste en poder establecer los responsables de la ejecucion, establecer los

procedimientos a realizar, asi mismo se definir el tiempo de ejecucién y el monitoreo
del primer estandar.
1.- Responsables

13

Los responsables a cargo del primer principio de la cuarta “s” son los siguientes:

e Lider de laMetodologia 5”’s”: Jefe de Produccion

e Equipo 5”S”: trabajadores del area de produccion

2.- Procedimiento
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La limpieza en el rea en estudio de la empresa North Ceramic SAC, se realizara de la

siguiente manera:

21. Organizar

Se procedera a remover con unaescoba todo desperdicio generado por la produccion
del ladrillo n° 15.
Estableceremos los dias en los que se realizara la limpieza del area

Se prepararan los equipos a limpiar como por ejemplo los molinos y la trituradora.

22. Limpiar

Se dejara limpia la zona de trabajo para el dia siguiente, asi mismo se mantendra el

orden y lalimpieza de las maquinas utilizadas para la produccion del producto.

2.2. Inspeccion y Monitoreo

El encargado de monitorear estas actividades y realizar la inspeccion de la limp ieza
sera el jefe de Produccion, el monitoreo permitira cumplir lo descrito anteriormente y

poder conservar el habito de limpieza en lazona de trabajo.

2.4. Tiempo

El tiempo del proceso de limpieza se realizara todos los dias de la semana para evitar

la suciedad en el &rea de produccion.

B) Segundo Estandar

El segundo estandar va dirigido a la limpieza de las maquinas utilizadas en la

produccion del ladrillo N° 15.

1.- Responsable

Lider del equipo: Jefe de Produccion

Equipo 5 “S”: Trabajadores del area de produccién y mantenimiento.

2.- Procedimiento

La limpieza de las maquinas utilizadas se realizard con aire a presion y debidamente
apagadas para poder realizar la limpieza a fondo de estas, posteriormente con una
escobilla seca se retirara cualquier desperdicio que haya quedado por motivo de la

elaboracion del ladrillo.

3.- Inspeccidn
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Realizar la limpieza o inspeccion al equipo por defecto o re limpieza si fuera necesario.

4.- Horario

C)

D)

La limpieza de las maquinas usadas se realizaran 2 veces por dia una sera al inicio

y final de las actividades de produccion todos los dias.

Tercer Estandar
En el tercer estandar se tomG en cuenta las charlas motivacionales que se llevaran

a cabo una vez al mes, estas charlas tendran una duracion de 3 horas en la que el
equipo 5”s” ayudara a los operarios del &rea de produccion a realizar juegos
motivacionales que les permita tener un mejor rendimiento en la productividad de
la empresa North Ceramic SAC. Para estas charlas cada operario deberéa inscrib irse
en lahoja de control de asistencias (Anexo 02).

Cuarto Estandar

El cuarto estandar va dirigido a la seguridad e higiene industrial, de los trabajadores

del area de produccion de laempresa ladrillera North Ceramic SAC.
Indumentaria y utilizacién de los equipos de proteccion del personal

El cuarto estandar tiene como objetivo mantener la seguridad e higiene industr ia |
de los trabajadores de la empresa, lo que se propone es que los colaboradores del
area de produccién utilicen la indumentaria adecuada y de manera obligator ia, a
continuacion en la tabla N° 10 indica el puesto de trabajo, y la indumenta r ia

adecuada que se debe llevar.
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Tabla 11 Indumentaria para el Personal del area de Produccion de la empresa North

Supervisor de planta

Ceramic.

Pantalon jeans , camisa manga larga, casco de proteccion,
mascarillay botas.

Supervisor de Hornos

Pantalon Jeans,camisa manga larga, casco,guantes,
mascarillay botas

Magquinista

Overol color plomo,casco mascarilla y lentes

Controlador de calidad

Overol blanco,guantes de goma lentes, casco, mascarilla de
telay botas de goma.

Ayudantes

Pantalon de tela, polo de algodon , guantes, etc

Personal de Apoyo

Pantalon de tela con cintas reflejantes a los costados , polo
de algodon ,guantes y casco.

Cantero

Pantalon de tela ,polo de algodon y lentes

Maestro de quema

Pantalon de tela, polo de algodén ,guantes de goma, botas ,
lentes y casco

Embarrador de hornos

Overol azul, casco ,lentes, guantes de goma

Controlador de crudo

Pantalon jeans ,camisa manga corta , casco .guantes y botas

Fuente: Elaboracion Propia.
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QUINTA “S”: DISCIPLINA

La quinta ““S” se le denomina el ultimo pilar de la metodologia que significa convertir
en habito el empleo y utilizacion de los métodos establecidos y estandarizados para la
limpieza en el lugar de trabajo. Las cuatro “S” anteriores se pueden implantar sin

dificultas si e los lugares de trabajo se mantiene la Disciplina.

Aplicar este Ultimo pilar denominado disciplina garantizara la seguridad de los
empleados, la productividad de la empresa mejorara y la calidad del producto sera
excelente. Para implantar esta fase de la metodologia se propuso establecer los

siguientes requisitos.

REQUISITOS PARA PROMOVER LA DISCIPLINA

Colocar los desperdicios del ladrillo en lugares destinados para tales fines

Colocar en el lugar de origen los materiales, herramientas y equipos después de ser
usados

Dejar limpiael area de produccion después de haber realizado sus labores

Realice el seguimiento del mantenimiento mensual de sus maquinas para un mejor
resultado del trabajo.

Considere reuniones entre los trabajadores para establecer normas y acuerdos que

permitan cumplir con esta metodologia.

Implementacion de la Fase V: Realizacion de Seguimiento

La realizacion del seguimiento de esta fase se desarrollard mediante auditorias.

Auditoria

Las auditorias que se emplean para la metodologia 5s” estd enfocada al &area de
produccion de la empresa North Ceramic, la finalidad de esta fase es medir el nivel de
cumplimiento de las pautas establecidas anteriormente. Se utilizara un cuestionario de
referencia por parte de los auditores, quienes seran las personas calificadas que evallen
las auditorias.

Para poder realizar las auditorias se debera realizar un informe que se entregara al
responsable del area.
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A.

Informe

El informe de auditoria se entregara al responsable del area de produccién para definir
las acciones de mejora con los involucrados .Estas auditorias pueden estar integradas
en otras auditorias mas amplias, como son las de procesos. Se deberd completar con
fotos que reflejen las situaciones en las que se encontraba el area con las situacio nes
de mejora.

Estructura del Equipo de Auditoria

Debera estar conformado por el representante de alta gerencia

Gerente de planta

Supervisores

Experto en la metodologia 5”s”

Condiciones

Para que se ejecute una buena auditoria la empresa debera presentar las siguie ntes

condiciones:

1. Se estableceréa fechas exactas y fijas para realizar las auditorias e las 5”s”
El dia programado para las auditorias seran los miercoles de cada mes debido a
que ese di la produccion del ladrillo es baja, estas auditorias serdn de dos
modalidades algunas seran previo aviso y las otras seran aleatorias sin aviso.

2. Establecer Rutas fijas de Inspeccion
Las auditorias se realizaran una vez al mes por el gerente y jefe de produccion de
la ladrillera, los cuales seran los responsables de la mejora del area con el fin
evaluar las mejoras en la empresa.

3. Se tiene que notificar a cada area segun la produccion alcanzada

4. El equipo de auditoria debe escuchar comentarios y opiniones de las personas

involucradas del area de produccion.

D. Criterios de Medicion para la auditoria
La medicion de las actividades a realizar en el area de produccion de la empresa
ladrillera North Ceramic SAC, se desarrollaran con el objeto de medir el avance
del proceso de implementacion de la metodologia 5’s” para el o serd necesario

realizar una lista de chequeo. (Anexo 06)
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Tabla 12 Escala de Medicion 5 s.

Categoria | Puntuacion Calificacion
A 91-100 Excelente
B 71-90 Muy Bueno
C 51-70 Promedio
D 31-50 Por debajo del Promedio
E 0-30 Insatisfaccion

Fuente: Elaboracion Propia.

7.5.  Presupuesto de Implementacion del Plan de Mejora Continua

A continuacion se detalla el costo de laimplementacidn requerida para el Plan de

Mejora Continua.

7511 Inversion de elementos necesarios para lamejora del area de produccion de la
empresa ladrillera North Ceramic SAC en el Plan de Mejora Continua.
1 Equipos de Proteccion al personal
De acuerdo al Plan de Mejora Continua se ha establecido la utilizacion de los equipos

de proteccién para los operarios del area de produccion.

Tabla 13 Equipos de Proteccion

Equipos de Proteccion
Descripcion | Cantidad | Um | Precio Unitario | Total

Pantaldn 24 unidades S/ 70.00 S/ 1,680.00
Camisas 32 unidades S/ 45.00 S/ 1,440.00
Mascarillas 15 unidades S/ 3.00 S/ 45.00

Cascos 12 unidades S/ 23.00 S/ 276.00
Lentes 24 unidades S/ 34.00 S/ 816.00
Overol 20 unidades S/ 50.00 S/ 1,000.00
Polo 13 unidades S/ 45.00 S/ 585.00
Guantes 24 unidades S/ 22.00 S/ 528.00
Botas 24 unidades S/ 45.00 S/ 1,080.00

Fuente: Elaboracién Propia.
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2 Normas de Sefalizacion de Pisos

A continuacion se muestra la inversion de la sefializacion de pisos

Tabla 14 Sefalizacién de Pisos

Descripcion cantidad Um Precio Unitario Total
Lineas con franjas
paralelas 12 unidades S/ 10.50 S/ 126.00
Lineas Continuas 24 unidades S/ 15.30 S/ 367.20
Lineas Discontinuas 24 unidades S/ 13.20 S/ 316.80
Flechas de
sefializacion 12 unidades S/ 3.50 S/ 42.00

Fuente: Elaboracion Propia

3. Mantenimiento de Equipos
Enlatabla n°14 se detalla el costo del mantenimiento de equipos que se invertiria en

el plan de mejora cotinua.

Tabla 15 Costo del Mantenimiento de equipos en la empresa North Ceramic

Precio por
Descripccion Cantidad Um Precio Unitario | Mantenimiento Total

Total

Fuente: Elaboracion Propia.
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. Eltotal de inversion en equipos de proteccion al personal, normas de sefializacion

y Mantenimiento de Equipos sera de S/.12, 474.

7512 Inversion en Capacitaciones, Recurso Humano, Utiles de Oficinay medios

tecnologicos.

4. Capacitaciones

Las capacitaciones realizadas se llevaran a cabo de manera anual, a continuac ion

la tabla n° 15 muestra detalladamente la duracion, el costo de las capacitaciones y

el costo total.

Tabla 16 Capacitaciones a realizar

Capacitaciones
Cantidad Unidades Precio Unitario Total
Descripcion Encargado -
N° de Tiempo de
. ., Costo por Hora | Costo Total
Capacitaciones | duracion (Horas)
Presentacion de la Asesor de la
Metodologia 5"s" metodologia 4 2 horas S/ 20.00 S/ 80.00
Asesor de la
Revisidn de la metodologia 3 3 horas S/ 45.00
metodologia 5 "s" enla
empresa Jefe de produccion S/ 135.00
Asesor de la
Exposicidn de las 5"s" metodologia
3 1 hora S/ 50.00
Asesor de la
metodologia S/ 150.00
Formacidn de Equipos Jefe de Produccién 4 2 horas S/ 20.00 s/ 80.00

Total

Fuente: Elaboracion Propia.
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5. Recurso Humano

Tabla 17 Costo del Recurso Humano

Recurso Humano

Descripcién Cantidad Unidades Precio Unitario Total

Asesor de la
Metodologia 5"s" 1 Sueldo/Mes S/ 1,000.00 S/ 12,000.00

Jefe de Produccién 1 Sueldo/Mes S/ 1,800.00 S/ 21,600.00
Total

Fuente: Elaboracion Propia.

6. Utiles de oficina y medios tecnoldgicos

Tabla 18 Utiles de Oficina y Medios Tecnoldgicos

Utiles de ofina para la realizacién del Plan de Mejora

Descripcion | Cantidad | Um | Precio Unitario | Total
Hoja Bond 24 paquetes S/ 12.00 S/ 288.00
Lapiceros 24 unidades S/ 2.30 S/ 55.20
Archivadores 15 unidades S/ 10.00 S/ 150.00
Folder Manila 24 unidades S/ 1.00 S/ 24.00
Cartucho de Tinta
Hp 664 XL 2 unidades S/ 74.00 S/ 148.00
Impresora
Multifuncional Hp
Office Jet 7740 1 unidad S/ 849.00 S/ 849.00
Laptop Hp MODELO

Z40 -CORE i5 1 unidad S/ 1,500.00 S/ 1,500.00]

Total

Fuente: Elaboracién Propia.

Il.  Eltotal considerado en la inversion de Capacitaciones, Recurso Humano,

Utiles de Oficina y medios tecnolégicos es de S/.36,771.20.
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7513.

7514,

Resumen del Presupuesto de Inversién

Tabla 19 Resumen del Presupuesto para el Plan de Mejora Continua

Descripcién Total

Total de inversidn en equipos de
proteccion al personal, normas de
seflalizacion y Mantenimiento de

Equipos
quip S/ 12,474.00

Total de inversién de Capacitaciones,
Recurso Humano, Utiles de Oficina'y

medios tecnoldgicos S/ 36,771.20

Total de Inversion del Plan de
Mejora Cotinua

Fuente: Elaboracién Propia

La inversion del plan de mejora Continua para la empresa North Ceramic SAC
es de S/.49,245.20 como lo muestra la tabla n® 18.

Estimacion de Costos por Productividad

Se tomd como referencia la productividad presentada durante el periodo 2017,

asi mismo esta informacion fue brindada por la misma empresa.
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7515.

Tabla 20 Estimacién de Costos

Estimacion de Costos de Productividad
Meses Jornada Laboral ( horas) Precio Unitario| p o4, ctividad Productividad Total
(5/) Mensual (S/.) Esperada(S./) Productividad
Enero 8 horas S/ 2.33 S/ 2,567.00 S/ 3,490.00 S/ 6,057.0
Febrero 8horas S/ 2.33 S/ 3,450.00 S/ 4,650.00 S/ 8,100.0
Marzo 8 horas S/ 2.33 S/ 1,460.00 S/ 2,499.00 S/ 3,959.0
Abril 8 horas S/ 2.33 S/ 5,607.00 S/ 7,549.00 S/ 13,156.0
Mayo 8 horas S/2.33 S/ 6,740.00 S/ 7,543.00 S/ 14,283.0
Junio 8 horas S/2.33 S/ 4,306.00 S/ 5,907.00 S/ 10,213.0
Julio 8 horas S/ 2.33 S/ 1,300.00 S/ 3,678.00 S/ 4,978.0
Agosto 8 horas S/ 2.33 S/ 2,560.00 S/ 3,907.00 S/ 6,467.0
Setiembre 8 horas S/ 2.33 S/ 4,537.00 S/ 5,643.00 S/ 10,180.0
Octubre 8 horas S/2.33 S/ 1,200.00 S/ 2,489.00 S/ 3,689.0
Noviembre 8 horas S/2.33 S/ 1,763.00 S/ 3,569.00 S/ 5,332.0
Diciembre 8 horas S/ 2.33 S/ 1,560.00 S/ 2,675.00 S/ 4,235.0

Total [ s/37,0500q 5/ 53,599.00 NSO

Fuente: Elaboracién Propia.

Determinacion de la Productividad actual y futura

Determinacion del Beneficio/Costo de la Implementacién del Plan de
mejora Continua en el area de produccion de la empresa ladrillera North
Ceramic SAC.

El beneficio /Costo para el plan de mejora continua se establecié mediante el Total

de Inversion del Plan de Mejora Continua y el Total de la Estimacion de
Productividad.

Beneficio __ Total de Inversion del Plan de Mejora Continua

Costo Estimacion de Costos de Productividad
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Tabla 21 Costo /Beneficio

Beneficio S/ 49,245.20
Costo S/ 90,649.00 S/ 1.84

Se realiz6 el andlisis a través de la formula Beneficio/Costo, la cual determina que
por cada nuevo sol (S/.1.00) invertido en el proyecto se recuperara S/. 1.84, como
se indica en la tabla n° 20 el plan de mejora continua es viable para mejorar la
productividad de laempresa ladrillera North Ceramic SAC.
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https://elcomercio.pe/economia/negocios/piramide-30-participacion-mercado-ladrillos-257981
https://gestion.pe/economia/industria-ladrillera-mueve-ano-s-1-600-millones-alacep-144334
https://gestion.pe/economia/industria-ladrillera-mueve-ano-s-1-600-millones-alacep-144334
https://www.inei.gob.pe/media/MenuRecursivo/boletines/10-informe-tecnico-n10_produccion-nacional-agosto2017.pdf
https://www.inei.gob.pe/media/MenuRecursivo/boletines/10-informe-tecnico-n10_produccion-nacional-agosto2017.pdf

ANEXOS
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ANEXO 01 — Instrumentos de recoleccion de datos

4 LADRILLOS NORTH
UNIVERSIDAD CESAR VALLE)O 6 ot

R sd

ENCUESTA PARA LOS TRABAJADORES DEL AREA DE
PRODUCCION DE LA EMPRESA LADRILLERA NORTH
CERAMIC SAC

Datos del Encuestado

INSTRUCOIONES : Murcar con une X dentro ded orculo
ORCANIZACION

1) Las bemramocotas de mahujo del pensonal (guarges, lestes, ot ) en el drea de
Obnoacide se encucntng on wa ambocrie cepaado.

O si O NO

2} Las drcas de mabajo v pasadizin se cecocaliran sodal 2ados purs wns meyor
alenhificacadn del operano.

Osl O.\'o

1) Feecuemlomenie, s encucntrs malonia pruma mal shocadn oo la 2001 de tnabao de b
caspecsa North Consamic SAC

O « Onxo

4) Excde , una adecuads clsaficacadn de hormmionias ¥ ssaguinans O cqupas que
permtan detoclar ol cxtado de we o medunte et de colores

O St ON()
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EN N

5) Los operancs codocan lis berramientas stdzadas pan [s prodeceia del ladnllo en
s luggases asipradin pera oslis

Osa ONO

6) Las herramcotas de trabujo ublizace tosce slpln oédipe o bos pormita ser
alentificades ficilescate por Lo colitonadones.

Osn ONO
LIMPIEZA (SEISO)

7) Lo operencas resban ki bespeesn de sus equipon yo muguisans y logse de tabajo
pees mardener ¢l onden.

O s O »o

8) Frecuentemenie, ol penonl ssetcse ol aso persoaal requondy pars ki lbocaciin
ded Ladrillo en ls empresas Noeth Ceramic SAC.

O St ONO

9) Frecucmlomonie, lodis las decas O tribego se encucntnn lumpac.
O Sl o NO

10) Frecuontomonie, exoien péecidis de producios por conlaminaciin del smineote de
wahyjo.

O « O o
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ESTANDARIZACION (SEIKETSD)

L1} Se bene cultans o thonica de organazaciin (5“5} en s empeesa o estudo.
QO QO no
2) Frecuceniomenie, exuien procedaionton de mejor oo los peeccson de Gitenacdén

ded laadnillo
O Si O NO

13) Eldrea de trabajo cocnts cos un crosograma que pormals eslablecer ls limpocas y
orden.

OSI O NO

DISCIPLINA (SHISUKE)

14) Lo opernos, frecueniomonte rabupn on oquipo pars Sevir & cabo s tareas
swoynadas en la Ghocacon del prodecte.

OSI ONO

15) El penosal sespets los procodamicnton extablecidon poe s empecsa
Qs ®) NO
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NOMBRE DE LA EMPRESA

JEFE DE AREA
AREA
HORA
PRODUCTIVIDAD (NOVIEMBRE - DICIEMBRE 2017)
N° de ladrillos Tiempo total de Tiempo util
DIA FECHA PRODUCTO N°de ladrillosrequeridos establecidos EFICACIA Fabricacion empleado EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD

TOTAL
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EMPRESA

RESPONSABLE DEL AREA

LUGAR DE TRABAJO

HORA

FECHA

1.- Se ohserva maquinaria detenida o en deshuso por averias en el rea de trabajo.

2.- Los equipos y/o maquinaria se encuentran preparadas para atender los requerimientos de los lotes de ladrillos de manera continua.

3.- Frecuentemente, exiten equipos desgastados que afecten en la productividad a la empresa.

4.- Los instrumentos ayudan a producir los lotes establecidos por el drea de fabricacion.

5.- La maquinaria esta apta para realizar la transformacion del producto evitando cualquier tipo de despilfarro en la fabricacion del ladrillo.

6.- Exite alglin responsable encargado que pueda brindar el mantenimiento adecuado a la maquinaria en la empresa.

1.- Los operarios realizan paradas programadas para verificar o inspeccionar alguna desperfecto en sus equipos y/o maquinaria .

2.- El operario esta en la capacidad de detectar fallas en las maquinas y /o equipos durante su etapa inicial.

3.- Con un adecuado mantenimiento de equipos se reduce las averias exitentes .

4.- Aplican o ejecutan algun tipo de mantenimiento (correctivo, preventivo , predictivo) en el area de fabricacion.

5.- Se observa maquinaria sucia en el drea de trabajo.
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ANEXO 02 — Formato de Acta de la Reunion del equipo 5”s”

FORMATO DE ACTA DE LA REUNION DEL EQUIPO 5"s"

Lugar

Fecha

Hora de Inicio

Encargado de la reunién

Hora de termino

Integrantes

Asistencia

PUNTOS A TRATAR

w

~N (o (o | B~

(o0)

10

RESENA DE LA REUNION
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Anexo 03- Hoja de observacion de seguimiento e inspeccién de la limpieza

Hoja de Observacion para Control de Seguimiento y Inspeccion de la Limpieza en el Area de Produccion

Area

Responsable

N° de Registro

Fecha

Hora

TURNO DE
3"S":LIMPIEZA TRABAJO Sl NO

Materiales ubicados en su lugar y en el formato que corresponde

Area limpia de obstaculos ubicados en su lugar respectivo y suelo limpio

Elementos innecesarios recogidos y ubicado ensus respectivo contenedores

Utiles y heramientas ubicados en su sitio

Material de limpieza ubicado en su lugar

Pautas para el manejo de los equipos en las carpetas correnpondientes

Observaciones
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Anexo 04: Formato de Identificacion de Material Innecesario para la Fase I: Seleccionar

Area de Trabajo:

Fecha:

Responsable :

Tipo de Material:

Fecha

Y 20000 AU N 200 ol Y 2 Y A o] ]

Cantidades
Magquinaria Repuesto Terminado Documentacion

Producto
Herramientas en Curso Materia Prima Otros
R

Maquinaria en Producto

Deshuso Material Roto Defectuoso

Observaciones




Anexo 05: Hoja de Control de Limpieza para el Area de Produccion

Area de Trabajo Maquina Fecha
Puesto Responsable Equipo5"S"|
Puesto de Trabajo | Semana 1| Semana?2 | Semana 3| Semana 4| Semana5
Adguision de Material
Area deProduccion|Formado
Secado

Coaccion
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Anexo 06: Hoja de Verificacion de auditoria

Lista de Chequo 5S

5S

N°

ITEM A EVALUAR

CRITERIO DE EVALUACION

CALIFICACION

Fecha

2

R

Organizar

Lineas de Sefalizacion

Estan las dreas sefializadas
mediante lineas divisorias
blancas en los pisos

Orden de Instrumentos y herramientas

Los instrumentos y
herramientas estan
organizadas de modo que
facilite su localizacion y
retorno

Limpiar

Limpieza de maquinas ,equipos y herramientas

Sin polvo , grasa y ningun tipo
de suciedad

Limpieza del area de produccion

Area absolutamente limpia
despues de cada jornada
laboral

Estandarizar

Evidencia de algun tipo de incentivo por avace de la metodologia
gugn

Competencias
departamentales de la
empresa

Evidencia de alta gerencia y demas involucrados

Verificar el nivel de
cumplimiento y compromiso
de alta gerencia y demas
involucrados

Disciplina

Horarios de oficina

Regularente se cumple con los
horarios de oficina

horarios de almuezo

Practican la puntualidad en la
hora del almuerzo

Regulaciones y normas

Todas las regulaciones y
normas son observadas
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Anexo 07 — Matriz de Consistencia

Tabla 22 Matriz de Consistencia

TITULO

PROBLEMA

Validar por juicios de expertos el plan de

mejora continua para laempresa

OBJETIVO HIPOTESIS VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES INSTRUMENTO
OBJETIVO GENERAL Organizacion
Orden
5"s" Limpieza Cuestionario
Desarrollar un Plan de Mejora Continua o
para incrementar la productividad en la Plan de Mejora Estandarizacion
empresa ladrillera Norh Ceramic SAC Continua Disciplina
¢Enque Los componentes
determinantesse | g 561y 65 ESPECIFICOS en los que se Paro de Maguinaria
Plan de Meiora sustenta el plan de sustenta el plan de . B
Continua pJa ra mejora continua mejora continua PM Guia de observacion
; para incrementar la Diagnosticar la situacién actual de la para incrementar la
incrementar la . A B L . .
producttividad productividad de |  productividad de laempresa ladrillera | productividad son: Tipos de Mantenimento
la empresa Las5"s"y el
ladrillera North | peterminar los factores que sustenta el plan| ~Mantenimiento o =
Ceramic SAC.? | 4o mejora continua para laempresa North | Productivo total o 0 . )
. Eficacia Ficha de registro
Ceramic SAC
Elaborar el plan de mejora continua para la Productividad
empresa
Eficiencia % EF= *100

Ficha de registro

Elaboracion Propia
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Anexo 08 - Fotos de la empresa

Area de Tesoreria
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Area de Produccion del ladrillo North Ceramic
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ﬁ UNIVER

1.1

3:3
1.4
25

SIDAD CESAR VALLEJO
FICHA DE VALIDACION DEL TRABAJO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTOS

DATOS GENERALES Rs Tl Mapvel Teotz

Apellidos y Nombres del experto: ...
Grado Académico: BERGIRTER. o ot i

Institucién donde labqra: ey SR CL4Yyo
Direccion: CARR. CAICAYO ~P LMEPTEL Kpe 3- 3 Teléfono: Email:

Autor (es) del Instrumento: HELGAR, .. ALNEN OEN
ASPECTOS DE VALIDACION:

z
1©

Deficiente Bajo Regular Bueno

Muy Bueno

INDICADORES T s 5 7

5

La formulacion del probl permite identificar con claridad

las variables de estudio

Los objetivos son claros y medibles

El instrumento persigue los fines del objetivo general

El instrumento persigue los fines de los objetivos
especificos ><

La participacién de la variable en sus caracteristicas es
satisfactoria

Las preguntas miden realmente la variable

Las preguntas estan redactadas claramente

Las preguntas planteadas estan de acuerdo al indicador

RN U DWIN| K

Las pr miden las capacidades prop

preg

Las preguntas siguen un orden logico

El N° de items que cubre cada indicador es el correcto

La estructura del instrumento es la correcta

Los jes de cali son ad d

P

dicid Ty

La escala de del instr es la

correcta

AP RXprX | K

1.
.
V.

OPINION DE APLICABILIDAD: AFCICAR Fecha: 06/08/2018
Promedio de Valoracién: .. X 4;/

Obser
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FICHA DE VALIDACION DEL TRABAJO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTOS
I. DATOS GENERALES /I)
1.1 Apeilidos y Nombres del experto: 20 NTISTERAN '/EA AIneL (A4
1.2 Grado Académico: H A Gy TEAL.
1.3 Institucién donde labora: Wil e e s B e
1.4 Direccién: CARR.-....PErerTel TOIETON07 e tssmsoiorcssimmcisssasnins: ENANG
1.5 Autor (es) del Instrumento: (L2 t1lelern LLre oA
L. ASPECTOS DE VALIDACION:

INDICADORES Beliclente Bajo Regular Bueno Muy Bueno

=
10

1 2 3 4 5

La formulacion del problema permite identificar con claridad
las variables de estudio Dad

Los objetivos son claros y medibles X

El instrumento persigue los fines del objetivo general

El instrumento persigue los fines de los objetivos
especificos

La participaciéon de la variable en sus caracteristicas es
satisfactoria

N X

Las preguntas miden realmente la variable

Las pr estan red: das clar

Las pr 1 das estan de do al indicad

Las preguntas miden las capacidades propuestas

RORIN|O| | BDWIN| =

KK K

O | las preguntas siguen un orden légico

11 | ElIN°de items que cubre cada indicador es el correcto

12 | Laestructura del instrumento es la correcta

13 | Losp jes de son ad 1

14 | La escala de dicion del instr ilizado es la
correcta

X N [¥

. OPINION DE APLICABILIDAD: AP.LLCNAIL Fecha: 06/08/2018
V. Promedio de Valoracion: ........c.cceececcuvcennenes
V. Observaciones:

DNI Ne...Q.}..’.l.l.t?....}
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i UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

I DATOS GENERALES

FICHA DE VALIDACION DEL TRABAJO DE INVESTIGACION
JUICIO DE EXPERTOS

=y 5 - ~ 3
1.1 Apellidos y Nombres del experto: = f:f..\“ wae  (Crhegeioy /RO LA Elaame
1.2 Grado Académico: ........ RLALTER
1.3 Institucién donde labora: ... Ly
1.4 Direccion: ...... Teléfono: .. . Email:
1.5 Autor (es) del INStrumento: .......... S\ AEN QLA Dawes. Yellbaa
. ASPECTOS DE VALIDACION:
Deficiente Bajo Regular Bueno Muy Bueno
2
“N i 3 INDICADORES 3 2 3 2 T
1 Lo formulacion del probl, permite id con claridad| e
lns varmbles de estudio
2 Lon objetives son claros y medibles il
3 Pl instrumento persigue los fines del objetivo general &~
4 (5] nfn.\l] ...?{unTo persigue los fines de los objetivos =
capecificos
3 La participacion de la variable en sus caracteristicas es P
sutistactoria
6 Las preguntas miden realmente la variable o
9 Lus pr estan redactadas cl Vo
8 Las preguntas. planteadas estan de acuerdo al indicador z
9 Las pregui miden las idades pr Vi
10 | ! as preguntas siguen un orden logico 2
19 S v de items que cubre cada indicador es el correcto i
12 I La estructura del instrumento es la correcta s
13 | los puntajes de calificacion son adecuados Vil
14 | 'a escala de medicion del instrumento utilizado es la =
© | correcta
1. OPINION DE APLICABILIDAD: Fecha: 06/08/2018
V. Promedio de Valoracion:
V. Observaciones:
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UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FILIAL CHICLAYO
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA EMPRESARIAL

FICHA DE EVALUACION DE PROPUESTA DE SOLUCION POR JUICIO DE
EXPERTO i

TITULO DE LA INVESTIGACION
“«PLAN DE MEJORA CONTINUA PARA INCREMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA LADRILLERA NORTH CERAMIC SAC,
LAMBAYEQLUE -2018."

AUTOR:
BACH. ING. LLANOS MELGAR ALMENDRA ALEXANDRA

DATOS INFORATIVOS DEL EXPERTO:

7D

NOMBRE: _ foncie sy Lhlhade [Zhavzvy

TITULO ) A

UNIVERSITARIO: -1)m_m LT I rduslra [

POSTGRADO:

OTRA i PR ¢ e e
FORMACION: - l:]h\rldf{l o X;:}gsﬁtv y '/‘;m[i@:(‘ Laplamorte  in J‘\"L[v"’.‘»

i _dolimay ~bnligrads, obs Koy,
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OCUPACION s
ACTUAL: b, o Lol Goin Honggeund sm iy g 54

FECHA DE LA
ENTREVISTA: 04 o Oudilrt dil 2048

Mensaje al especialista:

En la Universidad Cesar Vallejo — Filial Chiclayo, se esta realizando una investigacion
dirigida a realizar una propuesta de un Plan de Mejora Continua para incrementar la
Productividad en la empresa ladrillera North Ceramic SAC- Lambayeque, por tal motivo se
requiere de su reconocida experiencia, para corroborar que la propuesta de esta
investigacion genera los resultados establecidos en la hipotesis. Su informacion serd
estrictamente confidencial. Se agradece por el tiempo invertido.

1. En la tabla siguiente, se propone una escala de 1 al 5, que, en orden ascendente del
desconocimiento al conocimiento profundo, marque con una “X” conforme
considere su conocimiento sobre el tema de la tesis evaluada.

1 2 3 4 5
NINGUNO POCO REGULAR ALTO MUY ALTO

2. Sirvase marcar con una “X” las fuentes que considera han influenciado en su
conocimiento sobre el tema, en un grado alto, medio o bajo.

GRADO DE INFLUENCIA DE
CADA UNA DE LAS FUENTES

FUENTES DE ARGUMENTACION DE SUS CRITERIOS

ALTO | MEDIO | BAJO

a) Anélisis tedricos realizados (AT) hes
b) Experiencia como profesional (EP) *
¢) Trabajos estudios de autores nacionales
(AN) A
d) Trabajos estudiados de autores extranjeros ‘

PN
(AE)
¢) Conocimientos personales sobre el estado N
del problema de investigacion (CP)
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%
ol B 2 = 7
. v,{;/’v‘{h,fol,’ -

iRl oot
lNGENlERO INDUSTRIAL

Estimado(a) experto(a): REG. CIP. 200108

Con el objetivo de corroborar que la hip6tesis de esta investigacion es correcta, se le
solicita realizar la evaluacian siguiente:

1. (Considera adecuada y coherente la estructura de la propuesta?
Adecuada X Poco adecuada Inadecuada

2. ;Considera que cada parte de la propuesta se orienta hacia el logro del objetivo
planteado en la investigacién?

Totalmente X Un poco Nada

3. ;En la investigacion se han considerado todos los aspectos necesarios para resolver
el problema planteado?

Todos_ X Algunos Pocos Ninguno

4. ;Considera que la propuesta genera los resultados establecidos en la hipétesis?

Totalmente X Un poco Ninguno

5. (Cémo calificaria cada parte de la propuesta?

A ASPECTO’DITI‘EIEI\‘:ION/ESTRA EXCELENTE | BUENA | REGULAR | INADECUADA
| |RECURSOS X
2 | ACTIVIDADES <
3 |OBJETO DE COSTO X
4 | DRIVERS DE COSTO X
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6. (Cdmo calificaria a toda la propuesta?

Excelente_ X Buena Regular Inadecuada

7. {Qué sugerencias le harfa al autor de la investigacion para lograr los objetivos
trazados en la investigacion?

/WZ. da@z%mam ) oy b oo Smrintho b b

Zpﬂ‘\, 7’//(%\ Qut po ﬂ%,n/}). ﬂL%fO\) -me‘/:fmrzm;
Y/ Wu mm{fx//‘// jﬂm« //v (’//4/ Vi ocmm—z af ay /ﬁvf
me //)7 md/zf/ a o/ n/am ot mt/mz- mfmm, m/zJZ;vr M 4/7/:':
/rrmJu j—ﬁ%z’kmﬁ purE A /4nﬁl Zaa. .

Firma del experto
RENATO ALEXIS DELGADO CHAVARRY
INGENIERO INDUSTRIAL

REG. CIP. 200106
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UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FILIAL CHICLAYO
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA EMPRESARIAL

FICHA DE EVALUACION DE PROPUESTA DE SOLUCION POR JUICIO DE
EXPERTO

TITULO DE LA INVESTIGACION

““PLAN DE MEJORA CONTINUA PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA LADRILLERA NORTH CERAMIC SAC,

LAMBAYEQUE -2018.”

AUTOR:
BACH. ING. LLANOS MELGAR ALMENDRA ALEXANDRA

DATOS INFORATIVOS DEL EXPERTO:
STy Coes  Aexile Cacale  Cervera

TITULO T \
UNIVERSITARIO: ___ Tnogsies  Lodudeil

POSTGRADO:

OTRA : 3 <
FORMACION:__ Dpomsde & Veedwey y Operacens
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OCUPACION - V ,
ACTUAL: Bj\oew"\m de Vb & o Regee SA.

FECHA DE LA
ENTREVISTA: 2 de Oddoe  dd 208

Mensaje al especialista:

En la Universidad Cesar Vallejo — Filial Chiclayo, se esta realizando una investigacion
dirigida a realizar una propuesta de un Plan de Mejora Continua para incrementar la
Productividad en la empresa ladrillera North Ceramic SAC- Lambayeque, por tal motivo se
requiere de su reconocida experiencia, para corroborar que la propuesta de esta
investigacion genera los resultados establecidos en la hipdtesis. Su informacion sera
estrictamente confidencial. Se agradece por el tiempo invertido.

1. En la tabla siguiente, se propone una escala de 1 al 5, que, en orden ascendente del
desconocimiento al conocimiento profundo, marque con una “X” conforme
considere su conocimiento sobre el tema de la tesis evaluada.

1 2 3 4 5
NINGUNO POCO REGULAR ALTO MUY ALTO

2. Sirvase marcar con una “X” las fuentes que considera han influenciado en su
conocimiento sobre el tema, en un grado alto, medio o bajo.

GRADO DE INFLUENCIA DE
CADA UNA DE LAS FUENTES
FUENTES DE ARGUMENTACION DE SUS CRITERIOS
ALTO | MEDIO | BAJO
a) Anélisis tedricos realizados (AT) X

b) Experiencia como profesional (EP)

¢) Trabajos estudios de autores nacionales

(AN)

d) Trabajos estudiados de autores extranjeros
(AE)

¢) Conocimientos personales sobre el estado
del problema de investigacion (CP)

¥ % | X |
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N,
kIRt b e
INGENIERO INDUSTRIAL

Estimado(a) experto(a): REG. CIP. 200031

Con el objetivo de corroborar que la hipdtesis de esta investigacion es correcta, se le
solicita realizar la evaluacion siguiente:

1. (Considera adecuada y coherente la estructura de la propuesta?
Adecuada__ X Poco adecuada Inadecuada

2. ;Considera que cada parte de la propuesta se orienta hacia el logro del objetivo
planteado en la investigacion?

Totalmente X Un poco Nada

3. (En la investigacién se han considerado todos los aspectos necesarios para resolver
el problema planteado?

Todos X Algunos Pocos Ninguno

4. ;Considera que la propuesta genera los resultados establecidos en la hip6tesis?

Totalmente X Un poco Ninguno

5. (Coémo calificaria cada parte de la propuesta?

" ASPECTO’D%E?:ION’ESTRA EXCELENTE |BUENA  REGULAR | INADECUADA
1 |RECURSOS X
2 | ACTIVIDADES X
3 |OBIETO DE COSTO X
4 | DRIVERS DE COSTO X
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6. (Como calificaria a toda la propuesta?

Excelente X Buena Regular Inadecuada

7. ¢Qué sugerencias le haria al autor de la investigacion para lograr los objetivos
trazados en la investigacion?

Desaedlon_la \‘xO\lze‘s;u o qe sed beaeidosa bar l CpresaL,

/

///mm/,«/
“Firma del eXperto

CARLOS ALBERTO GARATE CERVERA
INGENIERO INDUSTRIAL
REG. CIP. 200031
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UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FILIAL CHICLAYO
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA EMPRESARIAL

FICHA DE EVALUACION DE PROPUESTA DE SOLUCION POR JUICIO DE
EXPERTO

TITULO DE LA INVESTIGACION
“PLAN DE MEJORA CONTINUA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN
LA EMPRESA LADRILLERA NORTH CERAMIC SAC, LAMBAYEQUE - 2018.”

AUTOR:
BACH. ING. LLANOS MELGAR ALMENDRA ALEXANDRA

DATOS INFORATIVOS DEL EXPERTO:

NOMBRE: \/&( A(S QUER RELEAR, Ty FrANC/sCo

TITULO : :
UNIVERSITARIO: TV GEWI €20 T 0us TR/ AL

POSTGRADO: DOcevc/d  JNJVERS[TARIA

OTRA
FORMACION: /A DAjnis7RAPOR €& gh/RESAL:

OCUPACION ‘ 4 .
ACTUAL: DOCEN TE INVIVERS 7420
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FECHA DE LA
ENTREVISTA:

03— [/[-(8§

Mensaje al especialista:

En la Universidad Cesar Vallejo — Filial Chiclayo, se esté realizando una investigacion
dirigida a realizar una propuesta de un Plan de Mejora Continua para incrementar la
Productividad en la empresa ladrillera North Ceramic SAC- Lambayeque, por tal motivo se
requiere de su reconocida experiencia, para corroborar que la propuesta de esta investigacion
genera los resultados establecidos en la hipétesis. Su informacion serd estrictamente

confidencial. Se agradece por el tiempo invertido.

1. En la tabla siguiente, se propone una escala de 1 al 5, que, en orden ascendente del
desconocimiento al conocimiento profundo, marque con una “X” conforme
considere su conocimiento sobre el tema de la tesis evaluada.

1

2

NINGUNO POCO

3

REGULAR

4

ALTO X

5

MUY ALTO

2. Sirvase marcar con una “X” las fuentes que considera han influenciado en su
conocimiento sobre el tema, en un grado alto, medio o bajo.

FUENTES DE ARGUMENTACION

GRADO DE INFLUENCIA DE
CADA UNA DE LAS FUENTES
DE SUS CRITERIOS

ALTO

MEDIO

BAJO

a) Anlisis tedricos realizados (AT)

b4

b) Experiencia como profesional (EP)

¢) Trabajos estudios de autores nacionales
(AN)

d) Trabajos estudiados de autores extranjeros
(AE)

¢) Conocimientos personales sobre el estado
del problema de investigacion (CP)

%
x
<

%
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Firma delexpetto—

Estimado(a) experto(a):

Con el objetivo de corroborar que la hipdtesis de esta investigacion es correcta, se le
solicita realizar la evaluacion siguiente:

1. ¢;Considera adecuada y coherente la estructura de la propuesta?
Adecuada_ X Poco adecuada Inadecuada

2. ;Considera que cada parte de la propuesta se orienta hacia el logro del objetivo
planteado en la investigacion?

Totalmente_ Un poco Nada

3. ¢En la investigacion se han considerado todos los aspectos necesarios para resolver
el problema planteado?

Todos Algunos_ X Pocos Ninguno

4. ;Considera que la propuesta genera los resultados establecidos en la hipétesis?

Totalmente < Un poco Ninguno

5. ¢Coémo calificaria cada parte de la propuesta?

| ASPECTO/DIVIENSION/ESTRA | EXCELENTE | BUENA | REGULAR | INADECUADA
I [RECURSOS "
2 |ACTIVIDADES x
3 [OBJETO DE COSTO x
4 | DRIVERS DE COSTO <
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6. ;Coémo calificaria a toda la propuesta?

Excelente Buena__ X Regular Inadecuada

7. ¢Qué sugerencias le haria al autor de la investigacion para lograr los objetivos
trazados en la investigacion?

REDOCIR cOSroS A (74 RKI/Z0  PARA  PODER

COHPETIR €V EL HERCAPO cow  }TAYON

TTENSIDAD.

ot
Firma def expefto—
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Anexo 09: Acta de Aprobacion de originalidad de Tesis

V Cédigo : FO6-PP-PR-02.02
U C ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD DE | version : 08

UNIVERSIDAD TESIS . Fecha : 10-11-2018
CESAR VALLEJO Pagina : 1del

Yo, Rios Incio Manuel Igor, docente de la Facultad de Ingenieria y Escuela Profesional
Ingenieria Empresarial de la Universidad César Vallejo filial Chiclayo, revisor (a) de la
tesis titulada:

“Plan de Mejora Continua para incrementar la productividad de la empresa
ladrillera North Ceramic SAC. LAMBAYEQUE-2018” del estudiante LLANOS
MELGAR ALMENDRA ALEXANDRA constato que la investigacion tiene un indice de
similitud de 28 % verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin.

El/la suscrito (a) analizd dicho reporte y concluyd que cada una de las coincidencias
detectadas no constituyen plagio. A mi leal saber y entender la tesis cumple con todas las
normas para el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

PIMENTEL, 12 DE NOVIEMBRE 2018

RIOS INCIO MANUEL IGOR
DNI: 42642430

ElaBons Direccién de Roviss Representante de la Direccién /

Investigacion Vicemrectorado de Investigacién Aprobd | Reclorado
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Anexo 10: Autorizacion de Publicacion de Tesis en el Repositorio
Institucional UCV.

U CV AUTORIZACION DE PUBLICACION DE | 4o Fospp-pR0202
TESIS EN REPOSITORIO INSTITUCIONAL | Versién : 07
UNIVERSIDAD ucv Fecha : 31-03-2017
CESAR VALLEJO Pégina : 1de?2

Yo i L .‘.9&'.‘.9.? ..... ‘\ﬁe\ afr-\\anAmA\Gxaném identificado con DNI

Universidad César Vallejo, autorizo (X ), No autorizo ( ) la divulgacion y
comunicacién  publica de mi frabagjo de investigacion  tilulado:

..................................................................................
........................................................................................................................

.........................................................................................................................

en el Repositorio Institucional de la UCV (htip://repositorio.ucv.edu.pe/), segun lo
estipulado en el Decreto Legislalivo 822, Ley sobre Derecho de Autor, Art. 23 y Art.
33.

Fundamentacioén en caso de no autorizacion:

........................................................................................................................

.............................................

........................................................................................................................

........................................................................................................................

FECHA: 23 de ..S0er0_ del 2019

oD
Direccién de Representante de la Direccién /

Elaboré 3 Revisé | Vicemrectorado de Investigacién | Aprobé | Rectorado
Investigacién v Colidad
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Anexo 11: Resultados del Turniting

PLAN DE MEJORA CONTINUA PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA LADRILLERA NORTH
CERAMIC SAC, LAMBAYEQUE -2018

INFORME DE ORIGINALIDAD

28. 26, 0. 18,

INDCEDE SMLITUD  FUENTES DE PUBLICACIONES TRABAJOS DEL
INTERNET ESTUDIANTE

FUENTES PRIMAR RS

. Submitted to Universidad Cesar Vallejo 8°
I rabajo del estugant e /0
tesis.usat.edu pe 6°
o Fusrte de hlemesl /0
repositorio.uss.edu.pe
Foamea os .'fw mwl 5%
n repositorio.ucv.edu.pe 50
Fuerte de btemat /6

M docplayer.es
F J’_‘ll"_‘p'_'[‘ |ylr_-':rj| 1 %
Nl programaperu.com 1
Foartae de btomat < °/o
repositorio.uladech.edu.pe
Fuerte de hlamel < 1 %
www.repositorioacademico.usmp.edu.pe < 1 :
~ Fuarta oa ptamal /O
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UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

COMSTE POR EL FRESENTE EL WISTO BUEMO QUE CTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE

EP _DPE zpcenirpin THPresApias

A LA VERSION FINAL DEL TRABAIO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:

LELAR 2SS NELEAR Acste A bRA AL EX R HEea

INFORME TITULADO:

FLon Dy pde To pa comisy MEA FREA DM e i1 Qe Lo Fivadieai 1 Pad

EN LA sHPRE A FADEJILERR JBTH cel A sn e SAC LAMBAVER UE - 2o 4B

PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:

— SN ET ELE A E M PRES AL fy

SUSTENTADO EN FECHA: 1574 5 AF -
HOTAQMENCION: _AFPo3AP4 Pof mMAupETa
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