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PRESENTACION

El presente estudio determina en el capitulo 1, la realidad problematica producto
blogue de concreto fabricado por la empresa Mecablock, al analizar las normas
NTP se llegé a determinar que no se esta cumpliendo con los procesos adecuados
para llegar a obtener un producto de calidad, su justificacion y alcance permite
determinar una objetivo de estudio. En el capitulo 2, se determina el tipo de estudio,
las técnicas empleadas, la poblacion y muestra de analisis dentro de un
cronograma de investigacion. El capitulo 3 corresponde a los resultados obtenidos
previo diagnostico del problema mediante el analisis estadistico descriptivo e
inferencial para luego llegar a demostrar la hipétesis planteada. El capitulo 4
explica la discusién frente a resultados encontrados por otras investigaciones
referentes a estandarizacion de procesos y calidad. El capitulo 5 de conclusiones
nos permite afirmar como la estandarizacion de procesos mejora la calidad del
producto en funcién a la confiabilidad y exactitud. El capitulo 6 nos permite
establecer recomendaciones en funcion a lo estudiado para mejorar la calidad del
producto. El capitulo 7 indica las fuentes de consulta que respecta a la bibliografia

fisica y linografia de consulta en red. El capitulo 7 , indica los anexos



11

1.2

1.3
13.1
1311
1.3.1.2
1.3.13
1314
1.3.2
1321
1.3.2.2

1.4

15
151
15.2
153
154
155
1.5.6
1.5.7
158

1.6

16.1
1.6.2

1.7
1.7.1
1.7.2

2.1
2.2
2.3

INDICE

INTRODUCCION

REALIDAD PROBLEMATICA

TRABAJOS PREVIOS

TEORIAS RELACIONADAS AL TEMA
ESTANDARIZACION DE PROCESOS
ESTANDARIZACION DE PROCESOS OPERATIVOS
ESTANDARIZACION DE PROCESOS DE APOYO
ESTANDARIZACION DE PROCESOS DE GESTION
ESTANDARIZACION DE PROCESOS DIRECCION
CALIDAD

LA CONFIABILIDAD

EXACTITUD

FORMULACION DEL PROBLEMA
JUSTIFICACION DE ESTUDIO

JUSTIFICACION PRACTICA

JUSTIFICACION TEORICA

JUSTIFICACION METODOLOGICA
JUSTIFICACION ECONOMICA

JUSTIFICACION SOCIAL

JUSTIFICACION LEGAL

JUSTIFICACION TECNOLOGICA

ALCANCE DE ESTUDIO

HIPOTESIS

HIPOTESIS GENERAL

HIPOTESIS ESPECIFICO

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

OBJETIVO ESPECIFICO

METODOS

TIPO Y DISENO DE INVESTIGACION
VARIABLES Y OPERACIONALIZACION
POBLACION Y MUESTRA

11

12
16
19
19
21
21
21
21
26
29
31
45
46
46
46
47
47
48
48
49
49
50
50
50
51
51
51
52
53
55
58



2.4
2.5
2.6
2.7
11

3.1

3.1.1

3.1.2
3.2

3.21

3.2.2.

Vi
VIi
VIII

TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS
METODO DE ANALISIS DE DATOS

ASPECTOS ETICOS DE LA INVESTIGACION

CRONOGRAMA

RESULTADOS

EXPOSICION DEL PROBLEMA DE CALIDAD EN LA EMPRESA
ANALISIS DEL PROBLEMA DE CALIDAD EN LA EMPRESA
DESARROLLO DE LA PROPUESTA

RESULTADOS DEL ANALISIS DE DATOS

ESTADISTICA DESCRIPTIVA

ESTADISTICA INFERENCIAL

DISCUSIONES

CONCLUSIONES

RECOMENDACIONES

REFERENCIA BIBLIOGRAFICA

ANEXOS

59
61
62
63
64
67
68
70
81
81
87
93
96
98
100
105



RESUMEN

El presente estudio lleva por titulo “ESTANDARIZACION DE PROCESOS PARA

MEJORAR LA CALIDAD DEL PRODUCTO BLOQUES DE CONCRETO EN LA
EMPRESA MECABLOCK, CARABAYLLO, 2016~

El objetivo consiste en estandarizar los procesos productivos para mejorar la
calidad del producto bloques de concreto de la empresa MECABLOCK a partir del
analisis de las ventas 2015 y 2016 y con proyeccion hacia el 2017; Un proceso se
estandariza bajo 4 enfoques como: Procesos operativos, procesos de apoyo,
procesos de gestion en términos de gestion y procesos de direccién; La unidad de
estos determinar la estandarizaciébn de cualquier tipo de proceso en funcion a
estrategias, resultados , seguimiento y mejora continua; Aplicando herramientas
de normalizacion acorde a la norma ISO 9001:2008 y la norma técnica peruana (
NTP). Estandarizar el proceso no siempre garantiza que el producto haya
alcanzado la calidad, por ende es necesario analizar la calidad del producto sobre
sus caracteristicas, lo cual permite determinar su confiabilidad, un estado mental
gue se construye a partir de los clientes; Pero ello se cumple cuando se logra la
confiabilidad humana, equipos y operacion acorde a las normas establecidas. La
confiabilidad del cliente o consumidor del producto estard completo si el producto
cumple con dos aspectos principales de exactitud y la precision, los cuales
determinan cual es el error maximo permisible de acuerdo a las tolerancias
establecidas en el cuadro normativo. Los métodos de andlisis de la investigacion
en funcion al disefio cuasi experimental, de naturaleza cuantitativa sobre una
poblacién de 30 unidades producidas, con la técnica de observacion, ensayos de
laboratorio e instrumentos; Su tratamiento de datos se analiza en una etapa pre
prueba, y post prueba. Se llega a los resultados mediante la aplicaciéon de
herramientas e ingenieria industrial, lo cual permiti6 establecer un diagnéstico
segun analisis estadistico y la propuesta de cambio; Se realiza las discusiones
frente a trabajos similares anteriores para llegar a la conclusion final de como la
estandarizacion de procesos mejora la calidad del producto en funcién a la
confiabilidad y exactitud; Lo cual permitié determinar recomendaciones para
futuros emprendedores e investigadores sobre el producto bloques de concreto en

la ciudad de Lima.



ABSTRACT

The present study is entitled "STANDARDIZATION OF PROCESSES TO
IMPROVE THE QUALITY OF THE CONCRETE BLOCKS IN THE COMPANY
MECABLOCK, CARABAYLLO, 2016"

The objective is to standardize the production processes to improve the quality of
the product concrete blocks of the company MECABLOCK from the analysis of
sales 2015 and 2016 and projected towards 2017; A process is standardized
under 4 approaches such as: Operational processes, support processes,
management processes in terms of management and management processes;
The unit of these determine the standardization of any type of process based on
strategies, results, monitoring and continuous improvement; Applying
standardization tools according to ISO 9001: 2008 and Peruvian technical
standard (NTP). Standardizing the process does not always guarantee that the
product has reached the quality, therefore it is necessary to analyze the quality of
the product on its characteristics, which allows to determine its reliability, a mental
state that is constructed from the clients; But this is achieved when human
reliability, equipment and operation are achieved in accordance with established
standards. The reliability of the customer or consumer of the product will be
complete if the product meets two main aspects of accuracy and precision, which
determine which is the maximum permissible error according to the tolerances
established in the normative table. Methods of analysis of research in function of
the quasi-experimental design, of quantitative nature on a population of 30 units
produced, with the technique of observation, laboratory tests and instruments;
Their data treatment is analyzed in a pre-test, and post-test stage. The results are
reached through the application of tools and industrial engineering, which allowed
to establish a diagnosis according to statistical analysis and the proposed change;
Discussions are carried out in front of similar previous work to arrive at the final
conclusion of how the standardization of processes improves product quality
based on reliability and accuracy; This allowed us to determine recommendations
for future entrepreneurs and researchers on the product concrete blocks in the city

of Lima.
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I.  INTRODUCCION



1.1. REALIDAD PROBLEMATICA

El avance en el desarrollo de los conceptos de calidad, se produjo durante la
segunda guerra mundial en 1939 a 1945, cuando las fuerzas norteamericanas,
como clientes, imponen normas muy severas a Sus proveedores, para que
estos garanticen productos fiables y suministrados en un corto tiempo y
supervisados por un programa estadistico de procesos que se denomina SPC.
Las industrias a nivel mundial, habian disefiado y desarrollado productos con
caracteristicas parecidas de acuerdo a sus necesidades a partir de ello se
promueve el desarrollo de las normas ISO, donde aparece el término de
normalizacion o estandarizacion.

El presente siglo, trajo la consolidaciéon de la globalizacion y con ella la
implacable competencia extranjera para los productores de la industria
nacional, que ademas de perseverar tienen que mejorar la calidad de sus
productos para seguir en la competencia. Los paises de habla hispana como
ameérica latina, no son ajenos a la estandarizacion de normas y canalizados por
la norma estandar 1SO:9001, implementan sus normas de acuerdo al sistema
de produccion que predomina en cada pais. La estandarizacién de normas en
el Perq, establece la calidad en base a la norma ISO 9001 :2015 y la norma de
construccion en base a la norma técnica peruana (NTP), e70, €60, entre otras
estipuladas para sector de construccion civil. Realizar un estudio sobre los
problemas de calidad en los sectores industriales del Peru y especificamente
en el sector de construccion civil, determina un andlisis exhaustivo del producto
en materia de estudio; el sector de construccién civil es donde se infringe en
mayor medida toda norma y coloca ello en la cuspide de la informalidad, por lo
que la produccion de algun elemento dentro de este, es el menos controlado
pero tiene mayor significancia en caso de desastres naturales. La Norma e-70,
identifica los productos materia del presente estudio que son unidades de

albafileria para la construccion o bloques de concreto.
El investigador y director de sismologia del Instituto Geofisico del Perd, Ing.
Hernando Talavera, afirma que; En caso de sismos de alta intensidad, los
elementos que dafian a las personas y producen la muerte son las construcciones
que colapsan rapido con el movimiento del sismo, y uno de los factores es la

calidad de los materiales como cemento, ladrillo, bloque, fierro, con la que estan
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hechas el cuerpo constructivo de una vivienda. Cuando se siguen las normas de
construccion y albafiileria sismo resistente, estas ofrecen ciertas caracteristicas
gue brindan seguridad a las estructuras de la vivienda dentro de un nivel de
sacudimiento, sin embargo las construcciones sin ningun tipo de control de calidad
no ofrecera esta seguridad. Emitido el 21 de Mayo del 2012 en un programa

televisivo de 24 horas, edicion medio dia.

Para SENCICO : “Un 60% de las construcciones en el Peru es autoconstruida,
de los cuales, en Lima mas del 50% fueron hechas sin apoyo técnico y con
materiales poco resistentes que seran motivos suficientes para que un sismo,
genere un gran dafio de la infraestructura urbana, a esto se suma la
inestabilidad de los suelos”. Emitido el 7 de Agosto del 2013 en el diario
Gestion.

Sabemos que los sismos traen consigo la destruccion de edificaciones
construidas con materiales y productos de mala calidad, entonces debemos
conocer a profundidad el producto bloque de concreto. Por ende la unidad de
analisis es el producto bloque de concreto que en adelante procedemos

estudiar.

Gréfico N°1: Producto bloques de concreto en sus diferentes presentaciones

Fuente: elaboracion propia.

MORALES, 2013 define al blogue de concreto como unidades de albafiileria a
base de arena, piedra, cemento y agua; La produccion de estos prefabricados en
nuestro pais se ha desarrollado mayoritariamente de manera artesanal desde los
focos provinciales del sur, norte y centro; Cuyos producciéon no toma en cuenta la
necesidad de realizar un control de calidad, registros, dosificacién, procedimientos,
entre otros. Que implican llevar adelante una produccién que garantice la
seguridad y satisfaccién del cliente. Sin embargo tienen acogida por el bajo costo
del producto y ventajas en el proceso constructivo.

PENAHERRERA, 2010, Afirma que: El uso de este producto se viene realizando
principalmente al interior del pais, en los departamentos de Piura, La Libertad,
Arequipa, Tacna, Junin, Cerro de Pasco, Cusco entre otros; y su produccion es de

manera artesanal, donde los bloques son fabricados sin ninguna supervision
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técnica, no disponen de normas ni guias para su produccién, no hay control en el
proceso de dosificacién, no pasan por ningun sistema de curado, y para disminuir
el costo de fabricacidon se ha omitido el espesor de pared del bloque en referencia
al especificado en las normas . Por lo que la mayoria de los productores
artesanales, estan mas interesados en ofrecer productos de menor costo, que
preocuparse de su calidad y garantia para responder a las necesidades en las
edificaciones y la construccion de viviendas, para un pais altamente sismico y

mayoritariamente informal.

Realizar la fabricacion del producto bloque de concreto constituye una enorme
responsabilidad para hacer frente a los desastres naturales; Si no hacemos
nada por prevenir la calidad del producto sumado a los sistemas constructivos,
estaremos predestinados a repetir las consecuencias de lo ocurrido en el
terremoto de Pisco-Pert, Haiti y lo dltimo ocurrido en Ecuador, cuyos
resultados catastroficos no solo originaron perdidas econémicas ademas que,
cientos de vidas humanas han sido segados por la falta de prevencion y control
en el proceso constructivo y control de calidad de los materiales. Es una
necesidad realizar un estudio de investigacion para determinar como podemos
mejorar la calidad, elevando a un nivel de control y seguimiento de los
procesos; Porque esto nos permitira asegurar que los productos cumplan con
la calidad estandar que se indica en las normas NTP, y garanticen la seguridad
de los usuarios. Asi mismo estaremos dando alternativas de consumo,
referente a la albafileria tradicional disminuyendo los costos de construccion y
permitiendo que los nuevos emprendedores tengan bien en claro los
requerimientos que necesita para producir responsablemente los bloques de
concreto para la albaiiileria.

Se ha identificado en Lima norte a la empresa MECABLOCK, gue es un grupo
de produccion de nivel artesanal; La empresa en evaluacién, fue constituida en
el afio 2015, localiza su produccién artesanal, en la Asociacién de Propietarios
Santa Rosa de Villa Mz H Lotes 12, 13 y 24 distrito de Carabayllo. Su
produccion es de 360 bloques por jornada de 8 horas durante 26 dias
laborables por mes. Esta produccion es de acuerdo a la orden de pedido por
los clientes haciendo de ello una produccion artesanal de manera intermitente.
Tiene como misién: Somos una empresa industrial que busca masificar el uso

de los prefabricados de concreto en las construcciones, ofreciendo productos y
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servicios de calidad. Y Como visién: Ser una de las empresas lider en
fabricacion y comercializacion de elementos prefabricados del concreto para la
construccion civil.

Sin embargo la empresa no cumple con la mision y visién, debido a que el
producto materia de estudio no es aun reconocido por la mayoria de usuarios,
asi mismo el poco conocimiento que los clientes consideran que la calidad es
menor que los ladrillos rojos de arcilla, por lo que las ventas no se pueden
elevar; Razon por la que una empresa que fabrica estos productos se mantiene
como artesanal.

Con el presente estudio investigativo, estamos creando bases tedricas que a
partir de ella se va dar la continuidad en la basqueda de hacer mejor las cosas
inherente a la produccion del blogue de concreto y los procedimientos
productivos que conllevan entregar a los usuarios productos de calidad

garantizada.
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1.2. TRABAJOS PREVIOS

FUENTES D., Sebastian. Disefio para la implementacion de calidad seis sigma
en el area del molino de la empresa Tecnoplast del Ecuador Ltda. Tesis
(Ingeniero Industrial); Ecuador: Universidad de Guayaquil. 2014, 104pp. Con el
objetivo de Implementar el area de molino mejorando las caracteristicas del
producto y los parametros que afectan su funcionamiento del proceso. La
metodologia es de tipo de investigacion aplicada porque genera conocimiento a
partir del analisis de defectos antes de la mejora DPU 0.11 (11% productos
defectuosos) y DPMO de 21,600 coloca en nivel 3 sigma reduce el DPMO a
2,700 y establece al nivel 4 sigma y establece un proceso de control y método
de operacion para mantener la mejora haciendo que el proceso sea capaz ;
Disefio experimental, con una muestra de 1827 sacos con productos
defectuosos en un tiempo de 6 meses, con una poblacién de una unidad de
trituracion de polietileno que corresponde a la empresa en si. Los instrumentos
aplicados son la hoja de datos y diagrama de procesos; Concluye manifestando
que el producto defectuoso afecta a la empresa y cumplimiento a los
requerimientos del cliente asi mismo genera costos por reproceso a la
empresa. El aporte a la teoria es haber desarrollado nuevos documentos de

control estandarizados como las hojas de trabajo.

PASINELLO A. Oiane . Estandarizacion de Procesos en una fabrica de
impresion y confeccién de bolsas. Tesis (Ingeniero Industrial) Pamplona,
Espafia: Escuela Técnica Superior de Ingenieros Industriales y
Telecomunicaciones de Pamplona. 2012, 76pp; Tiene como objetivo implantar
un sistema de gestion de calidad y estandarizar los procesos para 30 maquinas
que fabrican bolsas. Su metodologia tiene como tipo, la investigacion aplicada
porque genera conocimiento a partir de las necesidades de control en el
proceso en fabricacion de bolsas de plastico, con la finalidad de mejorar la
situacion actual y evitar productos defectuosos por exceso de fabricacion, esto
a causa de no seguir un procedimiento de trabajo establecido y un diagrama de
flujo funcional; Hace que el cliente sea convencido de comprar mas productos

de lo que ha pedido, generando una no conformidad del cliente y productos
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defectuosos a ser reprocesados. La muestra indica el nivel de inspeccion a dos
maquinas de trabajo de impresion impresoras y confeccionadoras de bolsas,
expert TC y Holweg, analizados con un instrumento de hoja de datos antes y
después de las oOrdenes de trabajo, establece para una poblacién de 30
magquinas. Concluye con la importancia de tomar como referencia las norma y
de acuerdo establecer el control y seguimiento para llevar adelante el control
de deficiencias mediante los procedimientos de trabajo y especificaciones
técnicas del cliente. El aporte consistio en establecer cuatro documentos de
calidad, las especificaciones del proceso, instrucciones de trabajo, plan de

control y métodos de ensayo basados en la norma ISO 9001:2008.

MOSCOSO C., Jesus. Mejora de la calidad en el proceso de fabricacién de
plasticos flexibles utilizando seis sigma; Tesis (Ingeniero Industrial) Lima, Peru:
Universidad San Martin de Porres, 2015, 301pp; Con el objetivo de minimizar
los productos defectuosos con la finalidad de satisfacer los requerimientos del
cliente. Tipo de Investigacion: Es una investigacion aplicada porque recopila
informacion en los procesos de almacenamiento, extrusion, impresion, doblado,
corte y sellado del producto bolsas plasticas para encontrar el nimero de los
defectos y los costos que significan para la empresa. Asi mismo calcula el
indice de capacidad de proceso para establecer si el proceso es capaz y
determina el nivel sigma. Concluye con indicando que gracias a la mejora de
los procesos se ha logrado un incremento del nivel sigma de 2.87 a 3.08 lo que
indica que se ha reducido los productos defectuosos en un 32.25%; Tiene un
disefio experimental, sobre una muestra de 26 dias de produccién, determina el
comportamiento poblacional de una poblacién de una unidad productiva, utiliza
como instrumentd la hoja y diagrama de procesos. Su aporte a la teoria es de
clasificar la gravedad de los defectos mediante la asignacion de tarjetas roja,

verde, amarilla a cada etapa de proceso.

UGAZ F. Luis. Propuesta de disefio e implementacion de gestion de calidad
basado en la norma ISO 9001:2008, Aplicado a una empresa de fabricacion de
lejias. Tesis (Ingeniero Industrial) Lima Peru: Pontificia Universidad catdlica,

facultad de Ciencias e Ingenieria, 2012, 99pp. Tiene como objetivo establece
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como objetivo analizar la situacion actual de la empresa y disefia un sistema de
gestion de calidad orientado a mejorar la competitividad y lograr un alto grado
de satisfaccion al cliente. Tipo de Investigacion: Es una investigacion aplicada
porque recopila la informacion sobre el nivel de cumplimiento de los
documentos de gestion acorde a las especificaciones de la norma ISO
9001:2008. El numero de productos deficientes pasa del 80% al 40% vy el indice
Cpk pasa de 1.20 a 2.0, la satisfaccion del cliente pasa del 75% a 90%.
Concluye que la implementacion de un sistema de gestion de calidad mejora
efectivamente la imagen corporativa. Tiene un disefio experimental, establece
un control sobre una muestra producido en 60 dias, orientado hacia una
poblacién de unidad productiva de lejias, para lo cual utiliza como instrumento
el mapa de procesos, ficha de procesos y cumplimiento de procedimientos. Su
aporte consiste en implementar la calidad basado a un plan y analizado por
etapas, por actividades, por responsables, objetivos y por estrategias a ser
aplicados .Posteriormente compara los resultados en % antes y después, de
acuerdo a la norma 1SO 9001:2008.

CALDERON P., Francisco. Diagnostico y propuesta de mejora del proceso de
control de la calidad en una empresa que elabora aceites lubricantes
automotrices e industriales utilizando herramientas y técnicas de la calidad.
Tesis (Ingeniero Industrial), Lima Pera: Pontificia Universidad catdlica, facultad
de Ciencias e Ingenieria, 2014, 99pp. Su objetivo se enfoca en plantear
mejoras en cada etapa de procesos mediante los grafico de control, planes de
muestreo por atributos y analisis un factorial. El tipo de investigacion es
aplicada porque a partir del andlisis de las deficiencias que presentan el
producto a nivel caracteristicas y atributos y a las deficiencias en el envase de
contenido se aplican estrategias para mejorar la calidad de presentacion de
acuerdo a las exigencias del usuario. Concluye indicando que la capacidad de
proceso es el primer indicador que debe ser implementado a través de disefio
de mejoras y herramientas de control. Su aporte determina que con la
aplicacién de cartas de control en la etapa de verificacibn se contrasta el
incremento de mejora y se ve traducido en el incremento de las ventas y la

garantia que significa ofrecer productos de calidad.
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1.3. TEORIAS RELACIONADAS AL TEMA

1.3.1. ESTANDARIZACION DE PROCESOS
"Un estandar es un parametro de medicion, un control, son las metas y
objetivos sobre las cuales se mide la evolucion de una empresa y hacen parte
de la etapa de planeacion del sistema en su implantacion” (ISAZA, 2012 p.
21).

Grafico N°2: Niveles de estandarizacion y su proceso.

o~ < 7
AUDITORIA EXTERMNA ,-“: CERTIFICADO 5\
(Empresas Certificadoras) o0 k{— DE CALIDAD )__,/"
R N N __,/"—'
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auditoria interna areas, es especifica cuando se analiza un
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Procedimientos de auditoria
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Manual de procedimientos

Coordinador del control interno o calidad
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DECONTROL

Fuente: Elaboracién propia a partir de indicadores de gestion Isaza Serrano p.20

Para Yoshio Kondo, denominado el gur( de la calidad (Profesor emérito de la
Universidad de Kioto); La estandarizacion se puede dividir en dos partes:
Estandarizacion de las cosas, que esta referido a los objetos y productos cuyas
caracteristicas técnicas deben ser similares en tamafio, calidad, color, entre otros;

La estandarizacién del trabajo, que esté referido al procedimiento organizativo que
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se pueda realizar para llevar adelante una produccion en igualdad de condiciones
de trabajo y que pretendan encontrar los mismos resultados, por lo que sera
necesario estandarizar las condiciones de trabajo que incluye materiales,
maquinas equipos métodos procedimientos conocimientos y habilidades de los
integrantes de la organizacion. Definicion emitida en un congreso latinoamericano
organizado por AOTS Mexico DF en el afio 1998 y documentada en un libro bajo

el titulo de Calidad Total, cuyo reportaje fue realizado por los periodistas Jorge

Martinez y Raul Castafion.

La norma ISO define que la normalizacion o estandarizacion promueve la
creacion de un lenguaje comun entre el productor y el usuario; La importancia
de estandarizar los procesos reside en incrementar la satisfaccion y asegurar
la lealtad del cliente, incentiva la situacion moral de los empleados de la
empresa por la eficiencia productiva, direcciona a la empresa hacia una

produccion con calidad que se ve reflejado en la competitividad.

Pérez Fernandez define la estandarizacion de procesos como un mecanismo que
coordina toda eficacia que la empresa busca para obtener beneficios futuros;
Estudio en dos campos de estudio: 1) Cuando el producto final sea de manera
repetitiva como los productos industrializados; 2) Cuando el entorno externo
llamese clientes, tecnologia y competidores, sea facil de pronosticar su desarrollo
por lo que el trabajo a desarrollar sera comprensible por la persona que los realiza.
Sin embargo si el entorno productivo se realiza en un entorno cambiante o
impredecible como los frecuentes cambios originados por el cliente, la complejidad
del producto y la dificultad del trabajo a desarrollar sumado a la gran rapidez de
respuesta que necesita el cliente, hacen que la normalizaciébn no suministre
informacioén basica sobre las pautas a seguir. (A. Perez Fernandez de Velazco,
2010 p. 90). “Un proceso es un conjunto de actividades mutuamente relacionados
0 que interactdan, los cuales transforman elementos de entrada en resultados”
(P.51)

El autor Pérez Fernandez, determina “Al no existir la normalizacion ni
practica generalmente aceptada al respecto, los procesos se distinguen por
su misién, para ello se realiza una clasificacién coherente de acuerdo a los
procesos operativos, de apoyo, de gestion y direccion de la Empresa” (2010,
p.107). Por lo que es necesario definir los procesos de estandarizacion bajo

los siguientes conceptos o teorias:
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1.3.1.1. ESTANDARIZACION DE PROCESOS OPERATIVOS

Es la etapa donde se combinan y transforman recursos y actividades para dar
un valor agregado a un producto final, establecidos dentro de parametros
conforme a los requisitos del cliente. Dentro de ella estdn incluidas los
procesos de disefo y desarrollo del producto, proceso de compras, proceso

productivo y proceso de comunicacion con el cliente.

1.3.1.2. ESTANDARIZACION DE PROCESOS DE APOYO

En esta etapa proporciona a las personas y los recursos necesarios para su
funcionalidad, estan en conformidad a los clientes internos; Estan incluidas
dentro de ella el proceso de gestion de recursos humanos, proceso de
aprovisionamiento de bienes de inversion, proceso de gestién de proveedores
de materias primas y el proceso de la elaboracién de gestion de calidad.

1.3.1.3. ESTANDARIZACION DE PROCESOS DE GESTION

Es la etapa se proporcionan la informacién para una toma de decision
preventiva y se elaboran estrategias para una mejora, para ello es necesario
haber realizado una evaluacion, control y medicion de datos que proporcionan
un precedente en el funcionamiento de un proceso productivo bajo una visién
de organizacion. Estdn dentro de ella los procesos de gestion econdémica,
proceso de gestién de calidad, gestién de proyecto y gestion de clientes.

1.3.1.4. ESTANDARIZACION DE PROCESOS DE DIRECCION

Esta engloba todo el resto de proceso que no se han mencionado sin
embargo son Utiles y necesarios para el funcionamiento de la empresa donde
se realiza la toma de decisiones. Dentro de ella se encuentran el proceso de
seguimiento y revision de estrategias, proceso de despliegue seguimiento y

evaluacion de objetivos, comunicacion interna y revision de resultados.
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FACTORES PARA LA ESTANDARIZACION DE PROCESOS

Se llama asi a los medios necesarios que necesita un proceso para que sea
uniformizados, dentro de los cuales se tiene:

Factor Naturaleza: La materia prima y sus elementos necesarios para
uniformizar su provision o adquisicion.

Factor Trabajo: Los métodos o procedimientos necesarios para que una
produccion se ejecute de la mejor manera posible con resultados 6ptimos que
incrementan la satisfaccion de los clientes interno y externos.

Factor Capital: Infraestructura, maquina, capital y medios de produccién que

son necesarios para responder a un pedido.

ELEMENTOS PARA ESTANDARIZAR LOS PROCESOS

Son los elementos necesarios que debe tener un proceso desde el inicio
hasta la obtencion de producto terminado, Todo proceso se en base a tres
elementos:

Input.- Es la etapa donde ingresa las materias primas con caracteristicas
estandarizadas y contrastadas por una especificacion y evaluacion de
proveedores.

Actividades: Interaccion de recursos, mano de obra, informacion y métodos
de trabajo con las especificaciones de la realizacion de producto y dentro de
un tiempo especificado.

Output: Atapa donde sale el producto terminado con la calidad especificada
por el cliente; También se denomina a la terminacibn de un producto

especifico que afiade un valor agregado para la elaboracién de un producto.

CARACTERISTICAS DE LA ESTANDARIZACION

Es que al verificar productos comunes y criterios semejantes estaremos en la
posibilidad de crear un lenguaje comudn, para lo cual se elabora normas y
procedimientos, estas normas se establecen gracias a un consenso, que en
términos generales busca la conformidad de los usuarios o clientes; Por lo

gue normalizar simboliza la accién de elaborar, difundir y aplicar normas.
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HERRAMIENTAS PARA NORMALIZAR LOS PROCESOS
El autor Pérez Fernandez, ademas sefiala las herramientas y sus

caracteristicas para su uso:

Procedimiento documentado: Su caracteristica es realizar una descripcion
exhaustiva de los procesos, actividades o tareas y que estén descritos en
forma detallada. También se utilizan instrucciones de trabajo cuando la
actividad es pequeiia.

Hoja de procesos: Su caracteristica es describir razonablemente la pieza o
producto a ser fabricado, una hoja de procesos es un documento de una sola
pagina en la que esta diagramado un producto, asi mismo en la que se
indican sus caracteristicas acorde a las normas y especificaciones del cliente.
Matrices: Es un arreglo en dos dimensiones que vinculan dos variables para
gue sean mejor comprendidos la relacion entre ellos, por ejemplo: Matriz
FODA

Diagrama de bloques: Etapa donde se representa gréafica y sencillamente
sobre el funcionamiento interno de un sistema productivo, en ella se indica el
diagrama de lasos que existe entre sus componentes desde el ingreso de
materia prima hasta la salida del producto final.

Diagrama de flujo funcional: Etapa donde se relaciona el sistema de
produccion con las areas correspondientes de tal forma que se indican
guienes participan en la elaboracion del producto final: La simbologia se
encuentra estandarizada de acuerdo a la norma ANSI, en la que existe un
inicio, final condicionales, sentido de secuencia y operaciones a realizar.
Mapa de comunicaciones: describe las entradas, salidas de datos y
comunicaciones referente al producto, de tal manera hacen que la
informacion sea remitida de manera sencilla y establece responsabilidades
guienes deberian de hacerlo.

Muestras y fotos: Etapa donde se administra los datos sobre la calidad del
producto terminado con las imagenes de muestra, mediante un dossier de

calidad cuyo contenido contempla los protocolos, las no conformidades, fotos,
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actividades criticas, entre otras; Esta administrado por personal especialista

en el tema de calidad y pruebas de laboratorio.

Planing del proceso: inicia con un plan de produccion, asi mismo es la etapa

donde se realiza la programacion de actividades con periodicidad fija puede

ser dias, por turno y por horario de produccion con sus respectivos

responsables a cargo.

“Para poder tener un control eficaz sobre los procesos y resultados de la
organizacion es imprescindible realizar una normalizacion de conceptos,
procesos, indicadores e instrumentos de evaluacion”. (MIRANDA Javier,
CHAMORRO Antonio, RUBIO Sergio, 2012 p. 183). Y “Proceso es la
secuencia logica y ordenada de actividades que confluyen a la obtencién de un
bien”. (p.26)
Estandarizar los procesos de fabricacion de bloques de concreto nos permite
primero definir el producto; Esta definicion esta en la norma NTP 339.602 como
pieza fabricada a base de cemento agua y aridos; La norma E-70 menciona
como unidades de albaiiileria y determina su fabricacién en 4 tipos: Bloque
sélido, blogue alveolar, bloque hueco y bloque tubular. Los bloque huecos
clasifica segun sus fines estructurales para muros portantes y muros no
portantes.
“Su fabricacion en nuestro pais se realiza bajo tres modalidades: Moldeo
artesanal (produce un minimo de 200 bloques huecos por dia), moldeo semi
industrial (Produce segun rendimiento de maquina un minimo de 2000 bloques
por dia) y moldeo industrial (Produce segun maquina estacionaria y procesos
de abastecimiento de mezcla un promedio de 8 mil unidades por dia)”. (A. San
Bartolome, D. Quiun, W.Silva, 2011 p. 45)

Un estudio experimental sobre las propiedades fisicas y mecénicas del producto
materia de nuestro estudio (bloques de concreto); Sefiala que esto productos
estan determinadas por las caracteristicas observables que estas presentan como
la capacidad de retencion de agua para atraer el mortero en la etapa de pegado y
principalmente la resistencia mecanica frente a las pruebas que se le pueda
practicar; Este estudio investigativo recomienda llevar un control absoluto en etapa
de mezclado, por lo cual, la dosificacién de los componentes debe ser en peso o
medida de la materia prima y dentro de una unidad de tiempo: El presente estudio
plantea una dosificacion optima de acuerdo al experimento de resistencia

encontrado ( Dosificacion estandar 1:5:2); En la etapa de moldeado , afirma que,
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una perfecta ejecucién del moldeado y vibrado asegura, controla las dimensiones
y la textura del producto (Fraguado minimo 8 horas y maximo 24 horas) ; La etapa
de curado se realiza con agua cuyo objetivo es alcanzar la resistencia estandar
minima exigida en las normas por un espacio de tiempo (Tiempo estandar de
curado 7 dias); Y por ultimo la etapa de almacenaje y cumplimiento de tiempos de
almacenaje del producto final antes de para su comercializacion ( Secado
estdndar durante 28 dias, protegidas de la humedad). (ARRIETA Javier,
PENAHERRERA Enrique p. 52)

De la teoria se define que la estandarizacién de procesos es una herramienta
que genera una ventaja competitiva para la empresa, que se evalla en nuestro
caso sobre dos teorias; Durante los procesos operativos que implica el ingreso
de materias primas y su transformacion; Y durante los procesos de gestion
para establecer los documentos y métodos con la finalidad de mantener el
estandar alcanzado hasta la actualidad. Para ello se debe describir el proceso
actual, planificar un proceso mejorado, ejecutar y monitorear el proceso
mejorado, revisar los resultados del proceso mejorado, difundir hacia otros
departamentos de la empresa, mantener y mejorar el proceso encontrado hasta
la actualidad.

En tal sentido, nuestra investigacion valora la definiciobn “estandar” y
“Procesos” del autor PEREZ FERNADEZ, por ser esta la que mejor se ajusta a
las dimensiones de estudio que estamos realizando; Partiendo de la definiciéon
se concluye bajo una teoria que, estandarizar los procesos es establecer una
secuencia logica de actividades del proceso de fabricacion de bloques de
concreto bajo los términos de cumplimiento de pardmetros de disefio,
procedimientos y gestiones que se pueda controlar en una unidad productiva ;
Para ello, es necesario conocer y cumplir con los estandares legales o
normalizados ya sea nacional NPT, internacional como ISO y ANSI; Del mismo
modo que para tener un control eficaz sobre los proceso se debe determinar
procedimientos, del tal forma que los clientes internos y externos estén
familiarizados y tengan la plena confianza de las actividades del porque y para
que lo estan realizando. De la otra teoria y segun el grafico N°2, “El arte de
producir unidades de concreto consiste en obtener una resistencia adecuada

con la minima densidad y con el minimo contenido de cemento de modo que
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sea posible reducir al minimo el costo de los materiales y el riesgo de producir
unidades con excesiva contraccion de fraguado” (GALLEGOS Hector,
CASABONNE Carlos, 2005 p. 96).

1.3.2 CALIDAD

Estamos convencidos que al estandarizar los procesos solo ha logrado la
acelerar la produccioén con la finalidad de hacer llegar al consumidor, un
producto con la maxima eficiencia y minimo tiempo; Sin embargo se olvida de
un paso muy importante que es la satisfaccion del cliente, lo que significa si el
producto se ajusta a los requerimientos y exigencias del consumidor. “La
calidad puede definirse como el conjunto de caracteristicas que posee un
producto obtenido en un sistema productivo, asi como la capacidad de
satisfacer los requerimientos del usuario; La Calidad supone el cumplimiento de
las especificaciones técnicas por parte del producto para lo cual fue disefiado y
que deberan ajustarse a las caracteristicas del cliente”. (CUATRECASAS, 2011
p. 575)

Las mejoras de calidad estan en la forma de desarrollo de nuevos producto
para sustituir modelos antiguos, adopcion de nueva tecnologia y la revision de
procesos para reducir los indices de error. La secuencia para la realizacién de
la mejora esta dada por la nominacion del proyecto, seleccién diagndstico,
causas, estandarizacion y reconocimiento cuyo resultado final es la certificacion
de calidad ISO; Algunos autores definen que “La mejora de calidad se efectua
en dos campos: Mejorando las caracteristicas del producto y eliminado las
deficiencias” (VELAZCO , Juan, 2011 p. 25) . Una primera que se refiere a las
caracteristicas del producto, el efecto es persuadir al consumidor o al cliente
mediante un adecuado disefio de producto, ventajas, precios; Tiene un efecto
importante sobre el ingreso por las ventas o participacién en el mercado a
través de la demanda, que gracias al incremento de ello se puede desarrollar
en el medio empresarial competitivo. La segunda se refiere a la ausencia de
deficiencias, que tiene un efecto sobre los costos al reducir la cantidad de

sobras, reprocesamientos y quejas; Esta se realiza al controlar los errores,
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defectos de producto y especificaciones anuladas del producto (VELAZCO ,
Juan, 2011 p. 26).

La calidad se remonta muchos afios atras, bajo la terminologia de inspeccion,
metrologia y las especificaciones; Ya en el siglo XX a consecuencia de la segunda
guerra mundial, se implementa de manera considerable bajo una nueva ideologia
de hacer bien las cosas. Muchas especialistas y expertos han contribuido a la
teoria gracias a sus descubrimientos y experimentos realizados; Los llamados
gurus de calidad como Deming, Juran, Feigenbaum, Crosby, Ichicawa y otros,
dejaron una amplia base tedrica. (MIRANDA Javier, CHAMORRO Antonio, RUBIO
Sergio, 2012 p. 10).

Definimos calidad sobre el aporte tedrico de los gurls de calidad:

Edwards Deming y el ciclo PDCA, afirma que todo producto es variable, cuanto
sea menor la variabilidad, mayor serd la calidad del producto resultante;
Variaciones comunes, estan presente permanentemente en el proceso como
consecuencia de su disefio y sus condiciones de funcionamiento; Variaciones
especiales, son las anomalias y defectos que tienen un caracter esporadico, las
cuales se pueden eliminar en cuanto se conoce la causa que lo origina.

Joseph Moses Juran y su trilogia, la calidad se define como la adecuacién de uso
y se establece en dos etapas; Calidad en el disefio, para determinar que tanto se
adecua el disefio en el uso de este producto; Grado de conformidad del producto
final, para saber qué tan conforme esta el usuario o cliente con este producto.
Philip Crosby y cero defectos, la calidad esta relacionada con la conformidad de
los requisitos y la ausencia de despilfarros en todo los procesos, se relaciona a
tres principios fundamentales llamados absolutos de la gestion de calidad; Calidad
como cumplimiento de los requisitos establecidos, que se define como
cumplimiento de las especificaciones técnicas; Evitar los errores, mediante
procedimientos, controles y politicas de prevencion; Cumplimiento de estandares
de rendimiento valido, los cuales se miden por la cantidad de defectos
encontrados en el producto.

Genichi Taguchiy su control de calidad a la primera, la calidad no se puede
determinar una vez realizada la inspeccién final del producto sino en sus inicios,
esto quiere decir que se debe realizar un control de calidad en el disefio del
producto, disefio en el proceso de fabricacién, al cual le llama como disefio
robusto; Esto con la finalidad que tenga una minima variaciéon sobre la calidad
inicial de tal forma que se evita los costos por reproceso y se fabrique un producto
bien echo a la primera y que los clientes se encuentre satisfecho con el producto
final.

Kaoru Ishikawa y diagrama causa efecto, calidad es conocer las necesidades del

cliente y se enfoca a responsabilidad de todos los trabajadores de la organizacion;
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Determina que el 95% de problemas se puede resolver con una simple
herramienta de andlisis y solucién de problemas llamados diagrama de espina de
pescado.
Armando V. Feigenbaum y su control de calidad total, define la calidad como una
herramienta estratégica capaz de elevar la competitividad de una organizacion, las
cuales involucra a todos los actores de la empresa. Pone énfasis en la utilizacion
de herramientas estadisticas, sin embargo la clave de gestién de la calidad total
se enfoca en las relaciones humanas como: Liderazgo de calidad, tecnologia de
calidad moderna y compromiso organizacional.
Walter Andrew Shewhart y su control estadisticos de procesos (SPC), conocido
como el padre del control estadistico de la calidad, establece las bases para el
grafico de control y el concepto de la estadistica, determina los diagramas para
controlar los procesos tomando como referencia la distribucién normal llamada
curva de Gaussiana 0 curva de campana, asi mismo establece los graficos para
determinar la variabilidad de las no conformidades de un producto y que estas se
localizan dentro de un limite superior e inferior, fuera de estas significa que el
proceso esta fuera de control. (MIRANDA Javier, CHAMORRO Antonio, RUBIO
Sergio, 2012 p. 39).
Tribus, Myron , en su libro: Diagramas de despliegue. Calidad y Productividad,
define “Si deseas mejorar la caracteristicas de un proceso, debes comenzar
por interesarte en la calidad de lo que estés haciendo. Porque mejorar la
calidad conduce a menos despilfarros, menos coste, productividad mas alta,
mejor calidad y mas satisfaccion para todos”
La definicién de calidad es “Satisfaccion del cliente”, “adaptabilidad de uso” es
un breve significado alternativo. La revelacién del significado comienza con la
definicion de la palabra cliente “Un cliente es cualquiera que se ve afectado por
el producto o proceso. (GRINA Frank, CHUA Richard, DEFEO Joseph, 2014 p.
12). “La satisfaccién del cliente, se mide bajo dos caracteristicas principales;
La confiabilidad del producto y La exactitud frente al cumplimiento de las

normas”(p,14). Los que se define a continuacion:
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1.3.2.1. LA CONFIABILIDAD:

“Es la capacidad de un producto para desempefiar una funciéon requerida
bajo condiciones determinadas durante un periodo establecido” (GRINA
Frank, CHUA Richard, DEFEO Joseph, 2014 p. 323)

La confiabilidad es tener fe, en una persona o cosa, esto quiere decir que el
cliente o usuario, debe estar convencido sobre el ofrecimiento del producto
(Cumple con sus especificaciones) en la que se asume que es cierto lo que
el productor ofrece al usuario; Y ademas, se evidencie que lo ofrecido se ha
ido cumpliendo en otras personas que anteriormente han adquirido el
producto (Certificados de calidad), donde la evidencia trae la conviccion o
convencimiento de que a partir de ahora se va contar con el producto.

La confiabilidad es un estado mental construido en la mente de los usuarios
a través del tiempo gracias a una filosofia organizativo de la empresa, sin
embargo es fragil, quiere decir se puede destruirse en un instante al
descubrir un solo incumplimiento, una mentira, un suministro fuera de
tiempo, lo cual hace que el estado mental del usuario hacia el producto
(Confiabilidad) sea modificado implicando un cambio la decisién del usuario;
Se construye caracter de pensamiento del cliente con el pasar del tiempo y
se comporta como un tesoro que debemos proteger con un gran celo porque

sabemos que es muy fragil.

BENEFICIOS DE LA CONFIABILIDAD

Respeto: La confiabilidad tiene que ver con el concepto de respeto, que es
un cuidado majestuoso que debemos tener en cuanto a la seguridad y
bienestar hacia los demas; Esto dependera de los principios que tiene la
empresa o persona con aquellos que se relacionan en materia de confianza.
Si un producto es confiable, su fabricaciébn ha sido en funcion del respeto
hacia los consumidores.

Validez: Un producto al ser confiable, es valioso para los consumidores y
implica ser preservados en el tiempo, quiere decir que la mayoria de
consumidores o usuarios tomaran el producto en la decision de sus compras

porque su evaluacion de utilidad es de bueno hacia excelente.
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FACTORES DE LA CONFIABILIDAD OPERACIONAL

Confiabilidad de procesos.- Determinado por el cumplimiento de las
especificaciones en un proceso productivo en base al respeto de bienestar y
seguridad que ofrece el producto final.

Confiabilidad Humana.- Personas confiables que elaboran las tareas en
funcion a la honestidad.

Confiabilidad de equipos.- Equipos y maquinarias que aseguran el
cumplimiento de las unidades producidas de acuerdo al plan maestro de
produccion.

Mantenimiento de equipos: Confianza sobre los equipos y maquinarias

durante su operacion para obtener los productos en funcién al tiempo.

ETAPAS DE PREDICCION Y MEDICION DE LA CONFIABILIDAD

1) Durante el disefio y realizacion del producto.- Cuando el disefio del
producto no esta de acuerdo a las necesidades del cliente, se mide por la
falla en el disefio en la que se determina productos conformes en el disefio
en referencia al total de productos fabricados; Para la realizacién del
producto se debe establecer la confiabilidad en las areas del proceso
productivo analizando cantidades, partes y redundancias, en la que se
definen y estudian las fallas.

2) Durante las pruebas de calidad.- la confiabilidad en esta etapa es
determinado por el nUmero de fallas en un determinado tiempo de operacién
o llamados también como indices de confiabilidad que se refiere a la
probabilidad del parametro a medir se encuentre dentro del intervalos de
confianza ( Especificaciones del cliente y normas)

3) Durante su uso del producto.- Se mide por el indice de confiabilidad
durante un determinado tiempo, quiere decir que un producto sera confiable
cuando tiene mayor tiempo de duracion y se asegura confianza frente a las

amenazas externas.
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1.3.2.2. EXACTITUD

“Se refiere al valor cercano de las observaciones en torno al valor verdadero
de lo que se mide” (José Maria Cianpagna, 2010, pl).

(La exactitud. [En linea] fecha de consulta 8/10/15. Disponible en:
https://elprofejose.com/2015/06/16/precision-y-exactitud/)

La exactitud esta intimamente relacionada con la metrologia como ciencia de
la medicién, su finalidad se enfoca en garantizar la confiabilidad de las
mediciones que se le pueda practicar a cualquier objeto o materia; Gracias a
la metrologia podemos determinar la calibracion de equipos de medicién,
pruebas, verificacidbn de pesas, y basculas, verificacion de surtidores de
combustibles, mediciones de longitudes, volumen, densidad, torque, ph, entre

otros. La exactitud esta relacionada a la precision, error y la incertidumbre.

“El VIM define la exactitud de medida como la proximidad existente entre un valor
medido y un valor verdadero de un mensurando. Asi pues, una mediciébn es mas
exacta cuanto mas pequefio es el error de medida. Se suele decir también que
una medida es mas exacta cuando ofrece una incertidumbre de medida mas

pequefia“(Vocabulario Internacional de Metrologia, VIM, edicién 2007).

Si llevamos la definicién, hacia un ejemplo en la fabricacién de producto
bloques de concreto hueco podemos decir que; Bloque de concreto portante
de 120mm de ancho, 200 mm de alto, 400 mm y 0.15 mm de espesor de
pared; Al practicarle la prueba de exactitud y precisibn a 15 muestras
recogidas de manera aleatoria , se determinaron que los errores en su
medicion de espesor oscilan entre £ 3mm (La norma NTP 399.602 indica que
este valor es el maximo permisible en sus limites inferior y superior fererente
a un valor patron), entonces estamos frente a un producto preciso; Sin
embargo la misma norma indica que el espesor minimo para un producto
bloque de concreto portante es de 25mm, frente a nuestro producto que tiene
15 mm de espesor; Podemos observar que no estd sujeto a la norma
sefalada, por lo tanto, tenemos un producto preciso pero no exacto.

Un producto puede ser preciso pero no exacto de la misma forma puede ser
exacto pero preciso; Cuya optimizacion sera fabricar un producto preciso y

exacto, disminuyendo los errores bajo los siguientes analisis.
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% Error en espesor = Valor Real de cada uno - Valor Promedio de 15 blogues x 100

Valor del patron de medicion segun norma

%V = VR—VPx
VPatron
%)V Porcentaje de Variacion en espesor, longitud, alabeo, compresion,
Traccion y absorcion de agua.
VR: Valor real toma de propiedad del producto a la cantidad de muestra
VP: Valor promedio de las muestras (M1+M2+....+M15)/15)

V Patron: Valor tedrico que se debe respetar segun la norma NTP

La desviacion estdndar en caso de los productos bloques de concreto
analizados se estudia bajo el andlisis de los coeficientes de variacion del
producto. “El coeficiente de variacion (V) relaciona la desviacion estandar con
el valor promedio de las medidas sobre sus longitudes y se expresa en
porcentajes” Gallegos Hector, 2005, p.23. Gallegos H. afirma, que si el
producto tiene coeficientes de variacion altos es debido al mal uso de materia
prima y métodos de produccion; Y como consecuencia atenta contra la
exactitud y precision en la calidad y medidas del producto terminado. (p.25).
La tabla indicada, determina que el coeficiente de variacibn sobre la

resistencia del producto bloque de concreto se clasifica:

A: Produccion Industrial ...l Coef. Var. Global : 9%
B: Produccién Semi-Industrial .................... Coef. Var. Global : 26%
C: Produccion Artesanal.........c.ccvviiiiiiiii.. Coef. Var. Global : 28%

Gallegos H. determina sobre los coeficientes de variacidon; Si estos son altos
es debido a la falta de conocimiento y de control en las diferentes etapas del
proceso productivo y una de las tareas esenciales es corregir estas

situaciones. (p.26)
Evaluar la exactitud y precision del producto bloque de concreto, esta

orientado si el producto se encuentra dentro de los limites de aceptacion y
tolerancias que indica las normas. La norma NTP 399.602 sobre las
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dimensiones modulares del bloque de concreto sefiala que el producto
materia de investigacion debe tener como medidas ancho: 120mm, Alto:
190mm, largo: 390mm, Espesor: 25mm. Con una tolerancia de £ 3mm. Los
valores fuera de lo mencionado conforman los defectos y se califican como
unidades conformes y no conformes; Asi mismo si el proceso productivo
artesanal, semi industrial e industrial es capaz de fabricar productos que no

afecten con la variabilidad en su exactitud.

CONCEPTOS PARA DETERMINAR LA CALIDAD

Defecto

“‘Es una desviacion de una caracteristica respecto a un valor o estado
pretendido, que se presenta como una severidad suficiente como para hacer
que el producto no cumple con la satisfacciébn requerida de los requisitos
pretendidos para el uso normal” (Besterfield 2009.p,316).

Esto quiere decir que si un producto bloque de concreto se fabrica bajo los
términos de bloque estructural (P) y que serd usada en una edificacion, sin
embargo una de sus atributos importantes (Resistencia) indica que no alcanza
a lo especificado en la norma NTP, entonces el lote de blogues es considerado
como NO CONFORME PARA SU USO.

Unidad no conforme

“Es la evaluacion que se realiza a un producto si al menos tiene un defecto no
conforme en sus atributos en conformidad las especificaciones técnicas”.
(Besterfield 2009.p, 316).

Esto quiere decir si se analiza las dimensiones y el area neta de un producto
blogue de concreto, se llega a la conclusion que una de las medidas no estan
conformes a lo que indica la especificacion técnica, por lo tanto se considera
como una UNIDAD NO CONFORME.

Las no conformidades y unidades no conformes se evallian en términos de

probabilidad.

NA
PA) = —~
A=

Donde:
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P(A) : Probabilidad de que suceda un evento A
NA : Numero de resultados exitosos del evento A (Defectos encontrados)

N : Numero total de resultados posibles (Unidades producidas)

DOP: Diagrama de Operaciones del Proceso, es el acto de elaborar una
secuencia logica y ordenada de actividades; Este diagrama solo registra las
actividades principales de operacion e inspeccién con la finalidad de comprobar
su eficiencia, sin tener en cuenta quien y donde se lleva a cabo. Su importancia
radica en clarificar toda la secuencia de los acontecimientos del proceso,
disposicion de materiales, y la identificacion de materia primaria, secundaria y
residuos. Se simboliza en funcién a tres parametros, de Operacion (Circulo), de
Inspeccion (Cuadrado) y actividad combinada (Circulo dentro del cuadrado), y

enlazados por una flecha que da sentido el proceso. Ver anexo N°11y 12

DAP: Diagrama de Andlisis de Proceso, se llama también como diagrama
detallado de proceso, diagrama de flujo de proceso o cursograma analitico, es
la representacion grafica de la secuencia de todas las operaciones que ocurren
en un proceso productivo o servicio. Se simboliza en funcion de 6 graficos
principales como: Operacién (Circulo), inspeccion (Cuadrado), combinado
(Circulo- Cuadrado), Transporte (Flecha), Demora (D), almacenamiento
(Triangulo). Al indicar proceso de demora y almacenamientos implica
determinar tiempos para lograr las metas trazadas, asi mismo se utiliza para
eliminar costos ocultos de un componente. Su principal atencion radica en
mejorar el manejo de materiales, distribucion de equipo en planta y establecer
tiempos de retraso. Es un diagrama minucioso y critico de cada actividad,
permite observar los elementos que intervine en cada actividad, operarios,

maquinas, herramientas, cantidad y distancias de recorrido.

Control de calidad: Se llama asi al conjunto de técnicas que implica observar
el desempefio actual del producto o servicio, compararlo con un patron
estandar o normalizado, luego tomar una medicion o metrado para llegar a la

conclusion si el desempefio observado es significativo o no, y en cuanto difiere
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al patrén. Si es mayor significa que esta fuera del estdndar y si es menor esta

dentro del estandar.

Aseguramiento de Calidad: Se denomina asi al conjunto de acciones
sistematicamente planificadas dentro de un contexto normativo, para
determinar la confiabilidad del producto o servicio. Nacen desde su disefio

hasta la llegada del consumidor quien determina la calidad final.

Gestion de calidad: Se llama asi al mecanismo de una organizacion para
llevar consigo una administracion operativa para optimizar recursos, que parte
desde un plan, posteriormente seguir procedimientos para luego estableces
acciones mediante el adecuado uso de herramientas de gestion de calidad y

recursos

Proceso: Es un conjunto de actividades mutuamente interrelacionados que
interactian entre ellos para transformar elementos de entrada (Materia Prima)
para luego obtener resultados( Productos); Dentro de ella implica materia
prima, recursos, factores, gestion, secuencia de actividades a quienes se
denomina causa, para llegar a obtener productos dirigidos al cliente o
consumidor final a quienes se denomina efecto; Por lo tanto un proceso es

causa-efecto
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Fuente: Albafiileria estructural de Gallegos H. y Casabonne C. 2005 p.99
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El proceso de fabricacion de bloques de concreto segun la estructura de
Gallegos H. Y Casabonne C., determina seguir una serie de subprocesos, lo
cual nos permitira establecer pardmetros de control de calidad y uniformizacion

de procesos de fabricacion , para lo que definimos :

PROCESOS DE FABRICACION DE BLOQUES DE CONCRETO

a) Proceso Mezclado.- Es importante que la mezcla de concreto sea
homogénea con la dosificacidbn adecuada segun disefio de mezclas, por el bajo
contenido del cemento que el producto, esto se logra al utilizar dosificadores
estandarizadas y mezcladoras mecanicas. Sin embargo las variables de
entrada como la materia prima, métodos, mano de obra, entre otros deben
cumplir ciertos parametros para alcanzar la calidad de una materia prima
elaborada para que esta sea transferida al siguiente paso del proceso. Estudios
de investigacion han determinado que se debe seleccionar la arena y piedra de
acuerdo a la cantera del proveedor porgue estas conforman el cuerpo masico
de la mezcla y combinado con el método de preparacion y control en la
dosificacion esta dispuesto a cumplir los requisitos minimos establecidos en la
norma de construccion.

Cuadro N°1 Indicador de dosificacion que debe utilizarse para adquirir una resistencia
por encima del minimo exigido por la norma NTP.

CUADRO WN® 22 CEMENTO PORTLAND SOL-TIPO |- CANTERA B Y CONFITILLO

MATERIAL COMCRETO

TIFO DE LADRILLO DE CONCRETO
PROBETA
TIPO DE COMPRESION AXIAL EN UNIDADES
ENSAYO
RESISTEMCIA A 28 DIAS
FECHA 16/09/2000
- FECHA DE - v |CARGA MAX SECCION  |RESISTENCIA
DENTIFICACION GETENGION | FECHA DE ENSAYOD ka g Kalom2
116 18/05,2000 19/06/2000 23500 316.5 74
18/05,2000 19/06/2000 24000 316.0 T8
75
T 18/05/2000 19/06/2000 22400 316.7 71
18/03,2000 19/06/2000 22600 316.6 Ll
Lkl
1/8 18/05,2000 12/06/2000 16060 375 a1
18/05,2000 19/06/2000 15940 316.3 &0
55
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Fuente: Proyecto de investigacién realizado por el programa cientifico CISMID UNI,
Centro Peruano Japonés de Investigaciones Sismicas y Mitigacién de desastres.

El concreto debe tener una trabajabilidad (Slump) de acuerdo a cada tipo de
estructura a realizarse; El concreto para la elaboracion de bloques de concreto
esta determinado como el concreto ciclopeo de resistencia baja al igual que se
usa para cimentaciones, pisos y veredas.

Cuadro N°2, Indicador de asentamiento maximo que el concreto debe cumplir para
elaborar un bloque de concreto.

) SLUMP SLUMP
TIFODE ESTRUCTIRA MAXIMO MINIMO
Zapatas y nuros de cumentacion reforzados I”
Cimentaciones siples v calzaduras "
Vigas y muros armados § l
Colummas | 4
Muros v pavimentos l
(oncreto ciclopeo T l

Fuente: Investigacion de Ing. Civil realizado por, Sdnchez, Fernando y Tapia, Robinson
“Relacién de la resistencia a la compresion de cilindros de concreto a los 28 dias. 2015
p.34

b) Proceso De Moldeado.- La distribucion de concreto en el molde no siempre
llega a cubrir totalmente las paredes del molde, por lo que es necesario contar
con un efectivo vibrado mecanico antes de realizar el desmolde, evitando que
el producto desmoldado tenga caracteristicas desfavorables para la prueba
axial de compresion, de esta manera se cumple con las dimensiones dentro de
las tolerancias de la norma NTP. El largo, ancho, alto y espesor del bloque es
controlado por el molde de acero que el fabricante de la maquina bloquera nos

proporciona, estas medidas se indican en la norma NPT.

Cuadro N°3, Indicador de dimensiones del producto bloque de concreto.

TABLA 2 - Dimensiones de la unidad

Largo (&) Ancho{a) Alto (h)
(em ) (cm) (cm )
20 14
39 14 10
39 12
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Fuente: Norma NTP 399.602 Bloques estructurales

Cuadro N°4, Indicador de dimensiones del producto bloque de concreto.

£ a h
{largo) {ancho) {alto)
39 cm 10 em 19cm
20 cm g cm 20 em
19 cm Qcm

Fuente: Norma NTP 400.006 Bloques huecos de concreto para muros y tabiques.

Cuadro N°5, Indicador de anchos y espesores del producto.

TABLA 3 - Espesor minimo de paredes tabiques

Ancho nominal de | Espesor de las | Espesor del tabigue

las unidades, | paredes, min .| Tabigues®
mm mm* minimos, mm
150 25 25
200 30 25
250 35 30
300 40 30

Fuente: Norma NTP 399.602 Bloques estructurales

c) Proceso De Curado.- Los bloques moldeados deben ser tratados
cuidadosamente, colocados en un lugar que garantice la proteccion del sol del
viento; Asi mismo evitar el fraguado rapido que significa mantener el
condiciones de humedad y temperatura de 17°C, para ello se debe colocar en
camaras de curado con vapor de agua o riego por aspersion durante un minimo
de 7 dias; Esta es la etapa donde el bloque de concreto adquiere la resistencia
a la compresion y dependera del tratamiento y cuidado que se mantiene
durante su operacion. No es factible que el producto bloque de concreto se
coloque bajo el sol en la etapa de curado y la humidificacibn mediante chorros
de agua con manguera, porque ello significaria el cambio brusco de
temperatura y no llegaria al objetivo de calidad que se pretende alcanzar.
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d)

Gréfico N° 4, Fraguado y endurecimiento del concreto durante el periodo de curado.

100 % -

75 %

50 nr'fl? n

25 %

0 % -F ¥ T T 1
0 dg 14 dg 28 dg 42 dg 56 dg
Diagrama indicativo de la resistencia (en %) que adquiere el
concreto a los 14, 28, 42 y 56 dias.

Fuente: Investigacion de Ing. Civil realizado por, Sanchez, Fernando y Tapia, Robinson
“Relacion de la resistencia a la compresion de cilindros de concreto a los 28 dias. 2015
p.8.

Proceso De Secado y Almacenaje.- Cuando los productos hayan cumplido
su ciclo de curado de 7 dias, estos seran colocados de manera organizada en
un lugar de secado, sin afectar su forma final (en esta etapa puede ser secado
al sol en camaras de secado) ;Deberan de estar protegidos de todo contacto
con agua o lluvia. El secado debe permanecer durante un minimo de 28 dias si
el secado es hacia el sol y debe estar controlado por un control de calidad de
producto, esta es la etapa donde se establecen las pruebas de calidad sobre su

dimensionamientos, espesor, resistencia y absorcion.

Proceso de despacho.- Etapa donde los productos estan listos para su
aplicacion en la construccién y que hayan pasado las respectivas pruebas de
calidad. El despacho debe ser emitido conjuntamente con el certificado de
calidad del producto y las pruebas respectivas que la poblacién haya pasado y

cumplido los procedimientos determinados.
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PROPIEDADES DE LOS BLOQUES DE CONCRETO

Gallegos Hector, 2005, p109. Los bloques de concreto materia de investigacion
como producto terminado deben ofrecer propiedades relacionadas con la
resistencia para obtener la confiabilidad del cliente y cumplir con la exactitud en
referencia a las normas NTP.

Ensayo de Resistencia a la Compresion ( Fc): Es el esfuerzo que se hace al
comprimir un bloque de concreto sobre un area neta de su base y su unidad es
Kg/Cm2 y mega pascal ( Mpa) , los valores altos de resistencia muestran
buena calidad del producto , en cambio los valores bajos de resistencia
producira poca durabilidad del producto, en referencia al valor intermedio
indicado en las normas NTP.
fL_. P
A

fc: Es resistencia del bloque de concreto frente a una carga (en Kg/Cm2)
Pu: Carga rotura aplicada por la maquina de compresion (en N o Kg)

A: Area neta de la seccién del bloque de concreto

El &rea neta es el area de contacto de los bloques y dependen de espesor de
pared del bloque, estas se determinan en la norma NTP (Espesor minimo en
bloque P es de 25mm), serdn pegadas con el mortero de asiento al momento

de realizar la pared.

Cuadro N°6, Indicador resistencia a la compresion para bloques no estructurales.

TABLA 1 - Requisitos de resistencia

Resistencia a la compresion respecto al
area bruta promedio, min, MPa
Promedio de 3 unidades 42
Unidad individual 3.

LY

Fuente: Norma NTP 399.600 indica para producto individual en Mpa. donde 3.5
Mpa=35.69 Kg/Cm2
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b)

Resistencias minimas para la prueba de calidad:

La norma NTP 399.602 bloques estructurales (P) indica respecto a un bloque
individual: Resistencia minima = 61.18 Kg/cm2 (6MPa).

La norma NTP 399.600 bloques no estructurales (NP) indica respecto a un

blogue individual: Resistencia Minima = 35.69 Kg/cm2 (3.5 Mpa)

Ensayo de Absorcidén de Agua ( Abs): Para medir la absorcidon se sumerge la
unidad blogue de concreto en agua fria durante 24 horas para que
posteriormente se tome el peso; La absorcion maxima se refiere al hervido del
bloque de concreto sumergido en agua durante 5 horas y posteriormente se
toma el peso. La absorcién y absorcidn maxima se refiere a la diferencia de
pesos entre la unidad mojada y unidad seca y se expresa en porcentajes. El
coeficiente de saturacion es la relacion entre los porcentajes de absorcion y
absorcion maxima.

A-B < 100

ABS =

Donde:

Absorcion: Es la capacidad que tiene el bloque de concreto para absorber el agua de
la mezcla con la que se pega en el proceso constructivo.

A: Masa humedecido del espécimen a verificar (Kg): Establecido en procedimiento de
curado.

B: Masa seco del espécimen a verificar (Kg) Establecido en procedimiento de curado.

Cuadro N°7, Indicador de resistencia a la compresion para blogues estructurales y
absorcién de agua para el curado en general.

TABLA 4 - Requisitos de resistencia v absorcién

Eesistencia a la compresion, Amin, [ Absorcion, max., %
MPa (Promedio de 3 unid)
respecio al area bruta promedio 12
Prom. de 3 umad. Unidad individual
7 ]

* Sa pusden especificar resistencizs 3 la compresion mas alias donde sea requerido por el dizefio.
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c)

d)

Fuente: Norma NTP 399.602 indica la fc en Mpa. (Megapascales), entonces 6Mpa =
61.18 Kg/Cm2

Ensayo de Traccion Indirecta: Se llama asi a la falla que ocurre un producto
al aplicar cargas axiales con otros objetos simulando que estas sean por
columnas o vigas, cuya finalidad es determinar si el producto falla al aplicar
fuerzas externas, el resultado deficiente sera el desprendimiento de las juntas o

la ruptura del producto.

"t_ 2 Pu
L= 2P
T bt,

Variabilidad Dimensional: La variabilidad se refiere a las tolerancias minimas
y maximas que el producto oscila y estas deben estar de acuerdo a lo

establecido en la norma NTP.

Dn - Dp

7=
%o Dn

Donde:
V : Variaciéon dimensional
Dn : Dimensiéon nominal segin norma

Dp : Dimension promedio tomado en campo.

Ensayo de Alabeo.- Es el proceso de control de calidad que se realiza al
producto blogue de concreto con la finalidad de determinar las caracteristicas

de proporcionalidad de la superficie prismatica.

Concavidad: Verificar la planimetria de una cara y determinar la torsion
respecto al moldeo.
Convexidad: Verificar la igualdad de las longitudes diagonales de la cara del

bloque.

La calidad estd determinada por el cliente, lo que dependerda de nosotros

administrar y comprobar si es util para ellos, Juran en su trilogia, nos permite

afianzar el concepto de la administracién para la calidad y su evaluacién para

43



determinar si estamos por la direccion proyectada ; Las dimensiones del presente
estudio son fundamentales para generar las ventas porque depende de la
confiabilidad y exactitud; Mejorar las caracteristicas del producto tiene mayor
dominio sobre el aumento de las deficiencias, porque al mejorar las
caracteristicas del producto de acuerdo a las especificaciones técnicas, ya se esta
cumpliendo con las necesidades de los clientes. En tal sentido clasificamos el
marcaje competitivo como punto de referencia por el cual el cliente juzga el

desemperio del producto , que van de lo tradicional hasta lo industrial:

Cuadro N°8, Satisfaccion del cliente

Opinién del cliente Disposicion de Muy dispuestos
sobre la Calidad recomendar al avolver a
proveedor. (GTE) | comprar (AT&T)
EXCELENTE 96% 92%
Buena 76% 63%
Suficiente 35% 18%
Mala 3% 0

Fuente: Bultmann(1989), Scanlan (1989), recopilado del autor principal del presente

estudio.

Grafico N°5, Marcaje competitivo de una empresa respecto a la calidad del producto.

EXCELENTE
DESEMPENO Lo mejor en nuestra Industria y
DEL cualquier industria
PRODUCTO BUENA | _ _ _ _ _______
Cumple deseos del cliente
Se posiciona en el mercado
SUFICIENTE | __________
| Si cumple con las
| especificaciones
MALA |
No cumple con las
especificaciones
Fuente: Elaboracion propia, indicador del nivel de eficiencia del remedio
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1.4. FORMULACION DEL PROBLEMA
Problema General:
¢De qué manera la estandarizacion de los procesos mejora la calidad del
producto bloques de concreto en la empresa MECABLOCK distrito de
Carabayllo, 20167

Problema Especifico:

¢De qué manera la estandarizacion de procesos mejora confiabilidad del

producto bloques de concreto, empresa MECABLOCK?

¢De qué manera la estandarizacion de procesos incrementa la exactitud del

producto bloques de concreto aceptables, en la empresa MECABLOCK ?
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1.5.

JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

Herndndez, 2014: Una justificaciébn llega a ser conveniente por diversos

motivos y tal vez ayude a resolver un problema social, formular una teoria y

formular nuevas inquietudes, estan determinadas por sus implicaciones

practicas, valor tedrico, utilidad metodoldgica, relevancia social y conveniencia
o factibilidad. (p.40)

1.5.1 JUSTIFICACION PRACTICA

Hernandez Sampieri indica que la justificacién practica contesta la pregunta
¢Ayuda a resolver algun problema real, tiene implicaciones trascendentales
para una amplia gama de problemas préacticos?. El desarrollo de la presente
investigacion permitird solucionar los problemas de la mala calidad y
procesos ineficientes de fabricacion de los productos dentro de empresa
MECABLOCK, de esta manera ayudara a solucionar el problema de calidad
del producto que se esta fabricando dentro de esta unidad productiva; Aporta
al conocimiento sobre uniformizacién de procesos y sirve de orientacion a los
futuros emprendedores y empresas que se orientan a fabricar estos

productos.

1.5.2 JUSTIFICACION TEORICA

Hernandez Sampieri define como un valor teérico bajo la pregunta: ¢ Con la
investigacion, se llenara algun vacio de conocimiento, se puede generalizar
los resultados a principios mas amplios, la informaciéon puede servir para
apoyar una teoria?. Se llenara el vacio de conocimiento sobre el significado
de calidad de producto bloques de concreto y los procesos de fabricacion que
se deben seguir; El enfoque del presente estudio, establece un modelo de
conocimiento tedrico sobre la produccién de bloques de concreto para lo cual
se analiza los procesos de mezclado de concreto, moldeado, curado y
almacenado del producto; Si embargo hay necesidad tedéricas sobre el
estudio como el sistemas constructivo empleando estos productos que a su
vez complementa nuestra investigacion lo que significa la seguridad del

producto en las construcciones.
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.1.5.3 JUSTIFICACION METODOLOGICA
Hernandez Sampieri indica la metodologia por intermedio de las preguntas:
¢,Puede ayudar a crear un nuevo instrumento para recolectar o analizar los
datos, contribuye a la definicion del concepto o relacion entre las variables?.
Su utilidad metodolégica toma como base el cumplimiento de los objetivos
sefialados; Ayuda a mejorar control de calidad mediante protocolos y no
conformidades del producto, al utilizar como instrumento la ficha de
observacion, pruebas de laboratorio, podemos mejorar la dosificacion en la
etapa de mezclado, mejorar las caracteristicas del producto moldeado,
cumplir los tiempos de curado y expender el producto de acuerdo a su edad
de almacenado, todo esto tomado como referencia tolerancias exigida por la
norma NTP y los estudios de investigacion realizados por diferentes fuentes

bibliograficas de la ingenieria Industrial e ingenieria Civil.

1.5.4 JUSTIFICACION ECONOMICA
El presente estudio, propone justificar en términos econdmicos el costo
beneficio que implica la estandarizacion de procesos para mejorar la calidad
del producto, la evaluacién econémica y financiera de la inversién que
ocasiona la mejora y la propuesta de adquisicion de una linea automatica de
produccion. Utilizar bloques de concreto con las caracteristicas del presente
estudio, trae consigo ahorro econémico en la construccion; Un bloque de
concreto materia de nuestra investigacion equivale a 3.8 Pzas. Por lo que 1
millar de bloques contiene a 3.8 millares de ladrillos de arcilla de 18 huecos,
el costo por millar de ladrillo de arcilla es de 600 soles el millar y en 3.8
millares se tiene 2,280 soles; Sin embargo el equivalente en bloques de
concreto tiene un costo total de 1,500 soles, teniendo un ahorro de 780 soles
solo en la decision de compra; Es un producto muy econémico que pueden
orientarse hacia el consumo masivo por los usuarios de escaso recursos
econdémicos, y de la misma forma es atractivo para las constructoras de

conjuntos habitacionales y edificaciones de nuestro medio local y regional.
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1.5.5 JUSTIFICACION SOCIAL
Hernandez Sampieri indica como relevancia social bajo las siguientes
preguntas: ¢Cual es su trascendencia para la sociedad, quien se beneficiara
con los resultados, cual es su proyeccion y su alcance social?. El presente
estudio, propone justificar en términos sociales su utilidad benéfica hacia la
sociedad, ya que a partir de la estandarizacién de procesos productivos del
bloque de concreto se puede realizar bajo los términos de calidad sea cual el
tipo de fabricacion artesanal, semi industrial e industrial; Estos productos
bajo las caracteristicas estudiadas traen beneficios a los usuarios que
pertenecen a los sectores socioecondmicos C, D y E, que se expanden hacia
los conos de Lima, debido a su gran utilidad y facil instalacion que ahorran
tiempo y dinero en la construcciones y resisten frente a sismos de regular
intensidad. Al contar con productos bloque de concreto que sirva para el fin,
estaremos disminuyendo el costo, cantidad de materiales en las
construcciones y accesos a la vivienda segura a personas de escasos

recurso.

1.5.6 JUSTIFICACION LEGAL
El presente estudio, propone justificar en términos legales de tal forma que
la importancia de realizar una estandarizacion de proceso para mejorar la
calidad del producto bloque de concreto es necesario conocer las normas que
regulan y controlan su calidad, como las norma ISO 9001:2008 y normas
UNE 41166: Definicién, clasificacion y caracteristicas generales de los
bloques de hormigén); UNE 41167: Medicion de las dimensiones vy
comprobacién de la forma; UNE 41168: Determinacion de la seccion bruta,
seccién neta e indice de macizo); UNE 41169:Determinacién de la densidad
real del hormigon; UNE 41170:Determinacion de la absorcién de agua; UNE
41171:Determinacion de la succion;, UNE 41172:Determinacion de la
resistencia a la compresién. En el Perld, las normas nacionales estan
planteadas por el congreso de la republica, controlados y emitidas ahora
ultimo, por INACAL, estas normas son NTP 399.600: Unidades de

albanileria, blogues de concreto para usos no estructurales; NTP 399.602:
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Unidades de albaiiileria, blogues de concreto para usos estructurales; NTP
399.604: Métodos de muestreo y ensayo de unidades de albafileria de
concreto; NTP400.006: Medidas modulares para la fabricacion de bloques de
concreto: E-70: Unidades de albafileria, entre otros estipuladas al sector de

construccion civil.

1.5.7 JUSTIFICACION TECNOLOGICA
El presente estudio, propone justificar en términos tecnoldgicos incrementar
la produccion de las unidades de concreto aplicando méquinas de mayor
eficiencia productiva que aseguran la calidad de un proceso, en la que se
propone la adquisiciébn de equipos y maquinarias mecanicas en la etapa de
mezclado de concreto, utilizar una mezcladora tipo olla, en la etapa de
moldeado el uso de una maquina moldeadora mecéanica de 4 piezas por ciclo,
en la etapa de curado un atomizador o riego por aspersion y en la etapa de
almacenado un montacargas. Actualmente se cuenta con maquinas hechizas
Peruanas que generalmente copian a los productos extranjeros como las

espafiolas y chinas.

ALCANCE DEL ESTUDIO

El Autor Monje Carlos, sefiala que para delimitar la investigacion se realiza en
términos de conceptos, espacio geogréfico, cronologia y sociodemografica;
Quiere decir enfocar en términos especificos el rea de interés. (p.69).

El presente estudio investigativo sera determinar la confiabilidad del producto
bloque de concreto de medidas Ancho: 120mm, Alto: 190mm, Largo: 390mm y
espesor mininos: 25mm. Y la exactitud de su cumplimiento frente a las normas
NTP, indicado como bloque estructural que cumple ciertas caracteristicas, de
dimensiones, resistencia y absorcién; Esta limitado dentro del espacio
geografico del cono norte empresa MECABLOCK , especificamente en el

distrito de Carabayllo, durante la produccion realizado en 2015 y 2016.
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1.6. HIPOTESIS
“La hipotesis indica lo que tratamos de probar y se definen como explicaciones
tentativas del fendmeno investigado” (Metodologia de la investigacion de R.
Hernandez Sampieri, 2014, p.104)

1.6.1 Hipotesis General

H1: La estandarizacion de los procesos mejora la calidad del producto
blogues de concreto en la empresa MECABLOCK, localizado en el distrito de
Carabayllo, durante el afio 2016.
Ho : La estandarizacion de proceso NO mejora la calidad del producto
bloques de concreto en la empresa MECABLOCK, distrito de Carabayllo,
2016.
Hi : La estandarizacién de proceso S| mejora la calidad del producto
bloques de concreto en la empresa MECABLOCK, distrito de Carabayllo,
2016.

1.6.2 Hipotesis Especifico

H2: La estandarizacion de procesos mejora la Confiabilidad del producto

blogues de concreto, en la empresa MECABLOCK.

H3: La estandarizacion de procesos incrementa la exactitud de producto

bloques de concreto, en la empresa MECABLOCK.
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1.7. OBJETIVOS

1.7.1 Objetivo General
OG1: Determinar como la estandarizacion de procesos mejora la calidad del
producto en fabricacion de bloques de concreto de la empresa MECABLOCK
distrito de Carabayllo, afio 2016

1.7.2 Objetivos Especificos

OE2: Determinar como la estandarizacion de procesos mejora la

Confiabilidad del producto bloques de concreto, en la empresa MECABLOCK.

OE3: Determinar como la estandarizacion incrementa la exactitud del

producto blogues de concreto, en la empresa MECABLOCK.
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2.1. TIPO Y DISENO DE LA INVESTIGACION

Método: Hipotético deductivo

Porque determina el camino que va seguir el estudio para realizar la actividad
de investigacion; Estos pasos consiste: a) Observacion de los fenémenos que
ocurre en la unidad materia de estudio y determinacion del problema raiz; b)
Crear una hipétesis o0 conjetura para explicar este fendémeno; c¢)
Operacionalizacién de la hipotesis en términos mas concretos de tal manera
sean medibles; d) Verificacion y comparacion de las hipétesis comparando con

la experiencia.

Tipo de Investigacion: Aplicada

Porque genera conocimiento y métodos en el proceso de fabricacion del
producto bloque de concreto con el fin de mejorar la situacién actual y obtener
productos competitivos en el mercado, y que estos aseguren la calidad exigida

por el cliente.

Nivel: Descriptivo - Explicativo

Descriptivo, porque busca distinguir las caracteristicas de un proceso y las
propiedades de un producto a través de un analisis de observacion
estructurada y que esta se someta a un analisis.

Explicativa, porque busca determinar la relaciobn entre los conceptos y
determina la causa del porque ocurre el fendmeno y cuéles son las condiciones
para que ocurra la relacion entre estandarizar los procesos y la calidad del

producto.

Naturaleza de la Investigacién: Cuantitativa

Porque a partir de los datos recopilados en campo, se analiza cual es el
comportamiento de estas, mediante el uso de la estadistica (Estadistica
Descriptiva e inferencial) para luego determinar la causa y efecto del estudio,

estas nos sirven para llegar a una conclusion.
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Por la manipulacién de la muestra, modifica la variable independiente para
encontrar los cambios provocados en la variable dependiente. Para Donald T.
Campbell y Julian c. Stanley, este disefio se clasifican en tres categorias de
disefio: 1) Pre experimentales, 1) Cuasi experimentales (Donde hay un grupo
experimental y grupo control, y se realiza para un determinado efecto en un
menor tiempo), 3) Experimentales verdaderos (Donde hay un grupo
experimental y grupo control y se verifica su evolucion a lo largo de un tiempo
prolongado). (Cesar A. Bernal 2010, p.145)

Disefio de la Investigacion: Cuasi-experimental

Definicion de Cuasi experimental: Porque se trabaja con un grupo sin aplicar
ningun criterio de seleccion. Se escoge de acuerdo a la necesidad de lo que
se quiere demostrar; Se realiza una pre prueba, se aplica un tratamiento y se
realiza una post prueba, el resultado de ambos se compara para determinar

cual fue el efecto de aplicar el tratamiento de mejora.

Grafico N°6 Disefio de investigacion

APLICACION
DEL TRATAMIENTO

ANTES DESPUES

|
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o= \
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L
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Fuente: elaboracion propia.
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2.2.  VARIABLES Y OPERACIONALIZACION

Definiciéon Variable

“Se llama variable a cualquier aspecto o propiedad de la realidad que sea

susceptible a asumir valores, variar de una unidad de observacion a otra y de

un tiempo a otro en una misma unidad de observacion”’(Metodologia de la

investigacion cuantitativa de A. Monje Alvares, 2011, p. 85)

Cuadro N°9: Identificacién de variables

VARIABLES

DIMENSIONES

(VI): X= Estandarizacién de procesos

X1= Procesos Operativos
X2= Procesos de apoyo
X3= Procesos de Gestion

X4= Procesos de Direccion

(VD): Y= Calidad

Y1= Confiabilidad
Y2= Exactitud

Fuente: Elaboracion propia

Definicién Operacional

Es la especificacion de las actividades del investigador para realizar la

medicién o manipulacién de una variable, con el fin de recabar informacion

necesaria para llegar a una respuesta o hipétesis planteada” (Metodologia de

la investigacion cuantitativa de A. Monje Alvares, 2011, p. 87)
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Cuadro N° 10: Operacionalizacion de Variables

OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Variable Independiente

“ESTANDARIZACION DE PROCESOS DE PRODUCCION PARA MEJORAR LA CALIDAD DEL PRODUCTO BLOQUES DE CONCRETO EN LA EMPRESA MECABLOCK DEL DISTRITO DE CARABAYLLO
DURANTE EL ANO 2016”

X : ESTANDARIZACION DE PROCESOS

”La estandarizacion o normalizacién es
un mecanismo que coordina toda
eficacia que la empresa busca para
obtener beneficios futuros y se
establece en sus dos casos: 1) Cuando
el producto sea repetitivo, 2) Cuando el
entorno externo sean predecible” (A.
Pérez Fernandez de Velazco, 2010 p.
90).BUn proceso, es conjunto de
actividades mutuamente relacionadas
0 que interactlan en la obtencion de
un bien”. (p. 51)

De la teoria se define que la estandarizacién
de procesos es un procedimiento de
uniformizacién de actividades caracteristicas
del producto, procesos, documentos y
métodos, con la finalidad de cumplir con los
procesos operativos donde se desarrolla el
producto, mediante la adicidn e intervencién
de los procesos de apoyo, aplicando
estrategias y mejoras previamente
establecidas en los procesos de gestion; Cuyos
resultados favorables estard administrado por
los procesos de direccion; Estos resultados
indican en el % de cumplimiento frente a una
auditoria interna o externa, para su futura
certificacién normalizada , teniendo como
instrumentos de control la hoja de datos.

X1. Estandar Procesos Operativos:
Pérez Fernandez (2010) menciona
como la etapa donde se combinan y
transforman recursos y actividades
para dar un valor agregado a un
producto final, no sin antes respetar
las normas y especificaciones del
cliente, se encuentra aqui el disefio
y desarrollo del producto desde lo
que ingresa las materias primas
hasta que sale el producto final.

X2. Estandar Procesos de Gestion:
Pérez Fernandez (2010) menciona
como la etapa donde se lleva la
vision organizacional y una decision
preventiva y se plantean estrategias
para una mejora, para ello es
necesario haber realizado una
evaluacién, control y medicién de
datos en campo para luego sugerir
documentos de gestion para poder
controlar y mantener el estandar
alcanzado hasta este momento.

% de cumplimiento
del valor nominal
seglin norma.

Numero de
procedimientos
efectivos aplicados

Numero resultados exitosos

x100

Numero resultados posibles

Hoja de datos

Procedimientos ejecutados

Procedimientos programados

Hoja de datos

Razén

Razén
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Variable Dependiente

Y: CALIDAD

La definicién de calidad es “Satisfaccion
del cliente”, “adaptabilidad de uso” es
un breve significado alternativo. La
revelacién del significado comienza con
la definicion de la palabra cliente “Un
cliente es cualquiera que se ve
afectado por el producto o proceso.
Existen clientes internos, que se
denomina asi a las personas que
desarrollan el bien, servicio y producto
dentro de una organizacion
empresarial; Y clientes externos, que
son los usuarios finales como los
proveedores, mayoristas, minoristas y
el consumidor final del producto. La
satisfaccion y lealtad del cliente se
logra por dos dimensiones
importantes. (GRINA Frank, CHUA
Richard, DEFEO Joseph, 2014 p. 12)

De la teoria se tiene que la calidad es un
conjunto de caracteristicas y especificaciones
normalizadas de un producto o proceso, con
la finalidad de satisfacer los requerimientos
exigidos por el cliente. Su mejora esta basado
en sustituir procesos y producto de modelos
antiguos, asi como el incremento de
tecnologia en la produccion; Siempre que
estas cumplan con las caracteristicas de
confiabilidad del producto y la Exactitud en su
cumplimiento. Asi mismo lo que signifique
tener menores productos defectuosos por
unidades  de produccién  controlados
mediante un protocolo de producto no
conforme; El resultado se verd reflejado la
cantidad los defectos por unidad de analisis y
el nivel sigma que alcanza el sistema de
productivo. Los datos seran suministrados por
una hoja de datos, como instrumentos de
medida.

Y1.Confiabilidad del producto:
Capacidad de un producto para
desempeifiar una funcion requerida
bajo condiciones determinadas
durante un periodo establecido”
(GRINA Frank, CHUA Richard, DEFEO
Joseph, 2014 p. 323).

Y2. Exactitud: Se refiere al valor
cercano de las observaciones en
torno al valor verdadero de lo que
se mide”(Jose Maria Cianpagna,
2010,p.1).

% de confiabilidad

% de exactitud

Productos confiables

100

Total de productos fabricados

-Hoja de datos
-Chek list

Productos conformes

Productos total Fabricados

- Hoja de datos
- Chek list

x 100%

Razon

Razon

Fuente: Elaboracion Propia
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2.3. POBLACION Y MUESTRA
“El tamafo de la muestra esta determinado por el tamafio del lote y nivel
inspeccion; El nivel de inspeccion que se usa para determinado requisito, sera
indicado por la autoridad responsable “ (Besterfield, 2009 p. 405). Tomando
como base la norma ANSI / ASQ 1.4. Ver Tabla 10-1 y 10.2 de niveles de

inspeccion.

Poblacion
N=30
Lote de unidades producidas en 3 meses de trabajo, durante en 26 dias de

laborables por mes y 8 horas por dia.

Muestra
En este caso la N = n mediante un muestreo no probabilistico antes

después de la mejora.

El tipo de inspeccion es de manera estrecha, porque los lotes de produccién

anteriores no han cumplido las normas NTP.

La muestra ha sido tomada segun el cronograma de recopilacién de datos de
la siguiente manera:

Para establecer las caracteristicas de las longitudes, que tiene que ver con el
cumplimiento de las normas NTP, se tomo los datos de los 30 lotes de
manera inter diaria y en diferentes semanas para comprobar la confiabilidad
del instrumento de medicion antes y después del tratamiento. Para
establecer las caracteristicas de resistencia y absorcion del producto que
tiene mucho que ver con la calidad del producto, se tomo6 productos para
prueba de calidad( segun la norma NTP 399.604) antes y después del
tratamiento.

Para establecer las deficiencias del proceso, el DAP antes y DAP después, se
estandariza el proceso que tiene mejor escala valorativa segun la teoria
adjunta. De la misma forma el cumplimiento de los documentos de calidad y

los métodos de fabricacién antes y después.
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La norma ANSI / ASQ 1.4 para un tamafio de muestra de 20 productos. Un
limite de aceptacion al 10% de acuerdo a la teoria, un nivel de inspeccion

estrecha; Se define la del lote producido cuando:

Se acepta el lote si: Se encontraron hasta 3 productos defectuosos
Se rechaza el lote si: Se encontraron mayores e iguales a 4 productos

defectuosos.

2.4. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS,
VALIDEZ Y CONFIABILIDAD DE INSTRUMENTOS DE MEDICION.

2.4.1 Técnica

a) La observacion: En cada proceso de produccién (Mezclado, moldeado,
curado y almacenado) se realiz6 una exhaustiva observacion estructurada
de los procesos.

Para ello se usa el Método de Registros, “Los datos que se suministran por
los registros son datos dindmicos y a través del cual se conocen los cambios
gue acontecen en un determinado control del producto o materia prima”. (U.
Quispe Quiroz, 2015, p.360).

b) Los ensayos de laboratorio: Para pruebas de calidad de materias
primas en el mezclado, resistencia a la compresion y absorcion del producto
terminado, los resultados de las pruebas de ensayo de laboratorio seran los

determinantes.

2.4.2 Instrumentos
- Hoja de registro de dimensiones del producto
- Flexbmetro (Wincha)
- Pruebas
- Chek list.
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2.4.3 Validez y confiabilidad del Instrumentos de medicién:
“Toda medicion u instrumento de recoleccion de dato, debe cumplir tres

requisitos: Confiable, valido y objetivo. (R. Hernadez Sampieri 2014, p.200).

Validez de contenido: Para elaborar los instrumentos se analiz6 los
trabajos previos y textos de fabricacion y ensayo referente a los bloques de
concreto:

Instrumento Hoja de especificaciones del proceso, indica la descripcion, las
operaciones, materiales que se estdn empleando, las tolerancias y las
normas a aplicables a la produccién y producto.

Instrumento Hoja de registro dimensional del producto, para determinar la
variacion porcentual de las dimensiones segun la tolerancia maxima.
Instrumento Hoja de calculo variabilidad del producto, determina el limite de
aceptacion de una determinada propiedad del producto, en la que se
controla el % de valores defectuosos aceptables (Si Sigma).

Resultados de la prueba de ensayo de resistencia, absorcion y evaluacion
del grado de impurezas organicas en la materia prima.

Los instrumentos seran evaluados por un juicio de expertos

Validez de Constructo: Para verificar el constructo de nuestros instrumento
realizaremos las mediciones de manera diaria segun el plan de recoleccién
de datos del campo, de tal forma que al analizar ambas mediciones deben

tener un mismo resultado o parecidos.

Validez de predictiva o criterio: Los criterios tomados para mejorar la
calidad del producto bloque de concreto es necesario estandarizar los
procesos, mejorar las caracteristicas de acuerdo a las normas establecidas y
evitar fallas por errores de productos o procesos. Porque existe una calidad
estdndar que debe cumplir el producto para que sea fabricado y esto

tenemos que cumplir y mejorar.

2.4.4 Confiabilidad del instrumento: Hernandez (2010), define como: El

grado en que su aplicacion repetida al mismo objeto, sujeto o poblacion,
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produce resultados consistentes, por lo que podemos determinar que el error
es minimo .Para demostrar la confiabilidad del instrumento a través del célculo
del coeficiente de confiabilidad, por medio de alpha de cronbach (a), del
namero de items y las varianzas de cada item y varianza total. Un valor
cuantitativo para establecer si un instrumento es confiable, debe cumplir que,
0.70>a =1

2.5.  METODOS DE ANALISIS DE DATOS
Los datos fueron analizados mediante el programa SPSS. “El analisis de
datos cuantitativos se realiza mediante el ordenador y programas
computacionales que proveen de resultados 6ptimos para la interpretacion de
resultados” (Metodologia de la investigacion de R. Hernandez Sampieri, 2010,
p.272).

Andlisis descriptivo: Nos permite agrupar y representar la informacion de
manera ordenada de tal forma que sean faciles de identificar los aspectos
caracteristicos del comportamiento de los datos, entre los cuales
determinaremos: 1) Media, para realizar la comparacién antes y después del
tratamiento; 2) Desviacion estandar, para determinar cuanto se alejan los datos
respecto a la mediana, es una medida de dispersion; 3) Varianza, para analizar

la variabilidad del producto.

Andlisis Inferencial: Explica las conclusiones generales de una poblacion a

partir de una. Etapa en donde se realiza la prueba de hipotesis.

61



2.6. ASPECTOS ETICOS DE LA INVESTIGACION.

Seleccidn equitativa; Se seleccionaron los datos de acuerdo al cronograma
adjunto , en la que se evallan las caracteristicas del producto, su resistencia,
absorcién de agua y la eficiencia de los procesos que inicialmente existian
dentro la unidad productiva de la empresa MECABLOCK.

Ofrece informacion adecuada; La informacion obtenida estd acorde a la
evaluacion de la produccion en 3 meses antes del tratamiento y tres meses
después del tratamiento, con una muestra de 30 lotes producidos por cada
caracteristica, las cuales nos indican en cada etapa la variabilidad de la

confiabilidad y exactitud en el proceso productivo.

No copia las idea de otros; Los conceptos obtenidos estdn debidamente
identificados con su autor, la idea propuesta de estandarizar los procesos
productivos en la fabricacion de blogues de concreto para mejorar su calidad,
es de exclusividad del investigador, por el conocimiento adquirido en los
estudios de antelacion de construccién civil y practicas trabajos realizadas en

diversas empresas que se indica al inicio de esta investigacion.

Es confidencial; El presente estudio no debera ser autocopiado en forma

parcial o total ya que constituye idea original del investigador.

Derecho de privacidad; Se reserva el derecho de privacidad de algunas
herramientas de gestion de calidad que son propias de la empresa
MECABLOCK, dentro del cual se encuentran procedimientos de trabajo,
protocolos de control, plan de calidad, plan de medio ambiente entre otros.

No se manipulan los datos; Los datos son confiables y obtenida del trabajo

en campo a partir de la produccion de la empresa.
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2.7. CRONOGRAMA
Cuadro N° 11, Cronograma de Recoleccion de datos empresa MECABLOCK
SEMANAS/
DIAS

L. 1
i - 2 APLICAR HERRAMIENTAS
5 3 TOMA DE DATOS INICIALES TAL COMO SE DE INGEMIERLA TOMA DE DATOS DESPUES DE LA APLICACION DE LA
E g 4 ENCUENTRAN INDUSTRIAL PARA METODOLOGIA
= MEIORAR LA CALIDAD
8 5
5 6

Fuente : Elaboracion propia
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. RESULTADOS



3.1. EXPOSICION DEL PROBLEMA DE CALIDAD PRODUCTO
BLOQUE DE CONCRETO

La mision de la empresa Mecablock esta enfocado a masificar el uso de los

prefabricados de concreto ofreciendo productos de calidad para convertirse

en una empresa lider; Se identifican los problemas a través de una lluvia
de ideas.

e En el aflo 2015, de Enero a Diciembre, se vendi6é un total de 106.00
millares de bloques, con un promedio de venta mensual de 8.83 millares
para lo cual se fabricé 8.4 millares por mes, cuyo resultado nos indica
gue habia mayor consumo que lo producido.

e En el afio 2016, de Enero a Mayo, el consumo referente al afio pasado
ha disminuido, esta tendencia a la baja nos indica que los proximos
meses de este afio disminuira el consumo en la misma proporcion, por lo
gue se asume los valores de Junio a Diciembre valores menores e
iguales. A partir de ella se obtiene que el promedio de ventas mensual
del 2016 es 5.10 millares por mes, dejando una sobre produccion de
3.10 millares sin vender.

Por lo tanto el % de ventas han disminuido en un 42.24 % tomando como

referencia el 2015. El presente estudio es para determinar cuéles son las

causas que ocasionan que los clientes no estdn comprando los productos
bloques de concreto que fabrica la empresa Mecablock.

Deteccién de problemas en la empresa Mecablock
Se procedié a detectar cudles son los problemas mas comunes dentro de
la empresa los cuales estan causando la disminucién en las ventas y la

prioridad que se deben analizar. Ver Anexo N° 2
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Grafico N° 7: Deteccion de problemas potenciales - Diagrama de Pareto- 80/20
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El grafico observado indica que la empresa tiene cinco problemas cronicos
que tienen significancia en la calidad por lo que los clientes no la ven

interesante comprar este producto.

3.1.1 ANALISIS DE LOS PROBLEMAS DE CALIDAD EN LA EMPRESA
MECABLOCK
En esta etapa se analiza los problemas y se plantea una teoria; Se

administra de acuerdo a un plan de recopilacion de datos.

1. Caracteristicas no estandarizadas: Que tiene que ver con atributo
dimensiones del producto bloque de concreto.

Defecto: Se detecta que las longitudes de alto (H), Largo (L) y Espesor
de pared (e), no estan de acuerdo al estandar indicado en las normas
NTP. Ver Anexo N°10 variabilidad dimensional del producto

Sintoma: La no estandarizacion de medidas exactas, implica que los
bloques de concreto de la empresa MECABLOCK, no puedan ser
ensamblados con otras que si cumplen con la exactitud, por lo que los
clientes dejan de comprar al determinar estas caracteristicas.

Teoria: Estandarizar las dimensiones exactas del producto bloque de
concreto MECABLOCK en concordancia a la norma técnica peruana
(NTP), A:120, H:190, L:390 y E minimo de 25mm

2. Falla en sus atributos del producto: Que tiene que ver el atributo
resistencia a la compresion y la absorcion de agua.

Defecto: El producto presenta porosidades en la parte externa por falta
de uniformidad en compactacion, por falta de cemento en la mezcla,
también puede ser por demasiada agua en la misma; Asi mismo
tienden a absorber demasiada agua porque no se ha cumplido a
cabalidad el proceso de curado con agua. En ambos casos el producto
no presenta confiablidad para su uso. Ver Anexo N°15 variabilidad de
resistencia del producto a la fuerza de compresion, y anexo N°16

variabilidad en la absorcion de agua en proceso de curado.

67



Sintoma: El producto se rompe por aplastamiento y, los acabados son
imperfectos que causan molestias al constructor a la hora de asentar
en la pared o tabique, por lo tanto el producto no es confiable.

Teoria: Establecer los atributos del producto de acuerdo a las normas
NTP, con una la resistencia minima de 61.18 Kg/Cm2 y absorcion
méxima de agua 12% a fin de determinar la confiabilidad del producto
bloque de concreto.

3. Planta desorganizada

Defecto: Los clientes internos encuentran discrepancias en el proceso
productivo porque no se encuentra cada cosa en su lugar, vale decir no
hay adecuado espacio de moldeo, cuarto de curado y espacio para
almacenamiento de materia prima.

Sintoma: Esto permite que la produccion no cumpla con los
procedimientos basicos de calidad y ocasiona demoras en la entrega
de productos terminados, asi mismo no cumple con los 28 dias de
secado, incrementa las deficiencias del producto como producto no
conforme.

Teoria: Establecer un proceso estandar de fabricacion de productos
bloques de concreto, iniciando con el proceso de mezclado, proceso de
moldeado, proceso de curad, proceso de almacenado y venta del

producto con la finalidad de dar cumplimiento y seguimiento de calidad.

4. Falta de gestion de calidad:

Defecto: Lo que no se mide no se controla, por lo que no hay un
minimo de documentos de control, seguimiento y mejora sobre calidad
en el proceso de fabricacion de blogues de concreto.

Sintoma: Al no contar con documentos de calidad no se puede
gestionar el cumplimiento de los requerimientos del cliente, por lo que
se realiza en base a la experiencia de los trabajadores. Ver anexo
resultados N°17 variabilidad de documentos de gestion de calidad.
Teoria: Estandarizar los documentos de gestion y control de la calidad

en cumplimiento con los requisitos estipuladas en el item 4 de la norma
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ISO 9001:2008. Lo cual permitira mantener la confiabilidad de los

clientes sobre el producto y proceso productivo.

5. Métodos Deficientes:

Defecto: Los métodos aplicados en la etapa de mezclado, moldeado,
curado y almacenado contribuyen a fabricar productos deficientes y
limita la capacidad de produccion de la planta.

Sintoma: La mezcla se elabora manualmente, el moldeo sobre piso
desnivelado, no se cumple con lo minimo de dias en el curado (7 dias),
no se cumple con lo minimo de dias para secado (28 dias), falta
espacio en el almacenamiento de producto terminado y no hay un
método de control de calidad en el producto terminado. Ver anexo
resultados N°18 Variabilidad de métodos de produccién pre prueba y
post prueba.

Teoria: Estandarizar el método de produccibn mas eficiente de la
fabricacion de bloques de concreto a fin de cumplir con la exactitud y la

confiabilidad del producto bloque de concreto.
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3.1.2 DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE ESTANDARIZACION DE
PROCESOS PARA MEJORAR LA CALIDAD DEL PRODUCTO EN LA
EMPRESA MECABLOCK SAC.

Segun el analisis de la etapa del diagnéstico, el presente estudio propone
una estandarizacion de procesos en la fabricacion de bloques de concreto
para lo cual se debera tecnificar el proceso de fabricacion, una mejor
distribucion de planta, un adecuado gestion de mercadeo y creacion de una

marca. Bajo los siguientes criterios técnicos.

ORGANIGRAMA EMPRESARIAL

Organizar a la empresa para llevar a cabo una adecuada gestion de la
produccién, para lo cual se deberd de crear cinco departamentos como
Marketing, finanzas, logistica, RR. HH. y produccién; A partir del cual se

debera desarrollar el sistema productivo orientado al merca do actual.

Gréfico N°8 : Organigrama funcional propuesta a la empresa Mecablock

n

MECARLOCE
GERENCIA

ASESOR LEGAL

SECRETARIA

DPTO. DE DPTO. DE ADM. DPTO. DE DPTO. DE DPTO. DE
FINANZAS ¥ RR.HH. PRODUCCION LOGISTICA MARKETING

Fuente: Coordinacion con direccion de la empresa Mecablock.

Gréfico N°9 : Organigrama propuesta del area de produccion
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Fuente: Coordinacién con direccidn de operaciones Mecablock.

PRODUCTO BLOQUE DE CONCRETO

El producto objeto del presente estudio sera el bloque hueco de concreto
portante y no portante; Si bien la norma E-70 en su numeral 5.3 indica las
aplicaciones de uso y segun la zona sismica, limita su uso para la costa y
sierra; Sin embargo existen bases tedricas como la investigacion de Dr. Ing.
Javier Arrieta Freyre, de la universidad de ingenieria; Tesis de A. Floriano
Verde de la universidad catdlica del Peru, entre otros; Los que analizan el
comportamiento estructural, absorcion, la materia prima segun cantera, el
tipo de cemento (Andino, Sol Pacasmayo), metodologias de fabricacién semi
industrial e industrial; llegando a demostrar que este prefabricado se puede
usar dentro de la zona sismica 2 y 3 por lo que se comporta mejor que el
ladrillo de arcilla. Asi mismo este producto se puede combinar con aceros de
refuerzo intermedio para un mayor confinamiento cuya resultado tiene mayor
eficacia que el ladrillo de arcilla. Por lo tanto es justificable producir el bloque
de concreto hueco siempre en cuando se respete las normas establecidas y
los parametros de calidad recomendados por los investigadores; Por lo que

es necesario revisar las normas que atafien a este tipo de producto.
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Foto N°1 Produccion mecanizada de bloques de concreto estandarizados

Fuente: elaboracién propia; Produccién con ponedoras méviles eléctricos.

VENTAJAS Y UTILIDADES DEL BLOQUE DE CONCRETO
Son ventajas que ofrecen los productos bloques de concreto en referencia a

los ladrillos tradicionales de arcilla, bajo los siguientes crirerios:

e Ahorro de costes: Es de menor costo y su equivalencia es por cada 4
ladrillos 1 bloque de concreto, por lo que cuatro millares de ladrillo comun de
costo 615 soles por millar, suman 2460 soles y su equivalencia cuesta 1460
soles dejando un ahorro de 1,000 soles solo en la compra del producto.

¢ Resistencia mecanica: Presenta mejor resistencia a la compresién frente
al ladrillo y asegura la correcta transmision de cargas que garantizan la
durabilidad y seguridad en caso de sismos.

e Reaccion al fuego: Tiene una buena resistencia al fuego los cuales
conservan sus caracteristicas intactas frente al fuego.

e Aislamiento Acustico: Los espacios vacios permiten sellar aire
comprimido que no permiten pasar el sonido hacia otros ambientes.

e Menor tiempo de colocaciéon: Permite realizar un avance en la colocacién
Yy no necesita de mano de obra calificada.

¢ No necesitan Tarrageo: Los bloques en su mayoria no necesitan el
tarrageo de la parte superficial, para poder pintar la superficie solo requiere

pasar una ligera masilla de pintura.
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APLICACIONES DEL PRODUCTO BLOQUE DE CONCRETO

El bloque de concreto es utilizado en la mayoria de paises del mundo como
Europa, América del Norte y Latino América debido a su practicidad en su
instalacion y costo beneficio. Actualmente nuestro pais cuenta con pocas
empresas industriales que la producen (UNICON, UNACEM, Ml CASA) vy es
poco abordado a este nivel; Sin embargo este producto esta siendo utilizado
de manera artesanal en algunos distritos de Lima y generalmente en los
conos de Lima y en las provincias; Se utiliza en la construccion de paredes
de las viviendas de interés social y edificaciones comerciales, residenciales
e industriales. Sus principales aplicaciones son en muros simples, o
divisorios, muros estructurales, cercos perimetrales y muros de contencion,
para ello la norma NTP clasifica segun su resistencia y estandariza sus

medidas modulares.

Foto N°2 : Edificacién residencial de columnas y tabiques con bloques de concreto
UNICON.

Fuente: Fotografia tomado en edificio residencial San Felipe, Jesus Maria Lima.
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Foto N°3: Edificacién residencial con columnas y tabiques de bloques de yeso-

concreto fabricado por la empresa Mi Casa.
— E— |

Fuente: Fotografia tomado en el edifico comercial en Av. Argentina en cercado de
Lima.

Foto N°4: Cerco perimétrico de bloques de concreto confinado con columnas de
concreto y acero.

TSR
=~

Fuente: Fotografia tomado al cerco perimétrico estadio de Chimbote- Region la
Libertad.
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Foto NO°5 : Autoconstruccion realizado con bloques de concreto confinado en
columnas verticales.

Fuente: Fotografia tomado a una vivienda unifamiliar en Trujillo- Region la Libertad.

CONDICIONES MINIMAS DE OPERACION
La empresa deberd de cumplir las condiciones minimas de infraestructura,
organizaciéon, procedimientos, procesos productivos y recursos necesarios

para asegurar el control de calidad del producto fabricado.

Gréfico N°10 : Produccion industrializada de bloques de concreto
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Fuente: Consulblock.

INFRAESTRUCTURA
Se debera estar en condiciones para el acopio de materias primas, para lo

cual es importante el area minima que debe tener una planta de fabricacién

de bloques de concreto, cumpliendo los siguientes requisitos:
a) Area de la planta: La planta de fabricacion debera de aseguras 24
dias de produccion que corresponden a 192 horas de trabajo, cuya area
debera ser como minimo 5,000 m2 , lo cual asegura una produccion con
la calidad 6ptima y cumplimiento de estandares de calidad.
b) Capacidad instalada: La capacidad instalada de la produccion sera
de 3 millares en 8 horas de trabajo, teniendo como capacidad mensual
de almacenamiento por 72 millares de concreto ya que se podran
despachar a partir de los 28 dias de edad.
c) Cemento Portland en bolsas: Debera de colocarse sobre pallets de
madera y en un ambiente que asegure la contaminaciéon con la
humedad; El tiempo maximo de permanencia del cemento en planta sera
menor a 3 meses.
d) Manejo de Agregados: El acopio de los agregados debera ser
dentro de un compartimento y sobre una base firme de concreto o

pavimento.
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e) Manejo de aditivos: Deberan ser conservados en recipientes o
contenedores debidamente sefalizados y dentro de ambientes fuera del
alcance de la humedad y fuego.

f) Dosificaciones de componentes: La dosificacion sera en volumen
para lo cual se debe confeccionar una unidad estandar segun capacidad
de la mezcladora.

g) Mezclado: Sera mediante un equipo mecénico que garantice la
homogeneidad de la mezcla.

h) Moldeo y Compactaciéon: Dependiendo del tipo de industria y la
cantidad de produccion, se usara equipos de alto desempefio como la
vibro compresion y accionamiento mecanico o hidraulico.

i) Fraguado: Los bloques recién fabricados deben permanecer en un
lugar que garantice su proteccion del sol y viento, con la finalidad de
evitar el secamiento prematuro antes de fraguar, serdn colocados en
pallets de madera, u cubiertos con una manta humeda o laminas de
plastico que formen un ambiente hermético que evite la perdida de
humedad por evaporacion con la finalidad que alcance la resistencia
maxima.

J) Curado: Consiste en mantener los bloques de concreto en
condiciones de humedad y a una temperatura menor de 17° celcius ;El
curado del bloque sera regar con agua a partir de las 4 horas de haber
fabricado lo cual dependera de la temperatura ambiental, hasta un
minimo de 7 dias para ello se debera contar con un recinto de curado a
vapor, atomizador o aspersor.

k) Almacenado de producto terminado: Sera almacenado en pallets
de madera, a partir del dia 8 hasta los 28 dias con leyendas
identificatorias del producto y empacado con fil de plastico; No es

recomendable despachar los bloques de concreto antes de los 8 dias.
CONTROL DE RECEPCION DE MATERIALES:

Se debe establecer un seguimiento documentado de los insumos que

componen el producto bloques de concreto, y se debe cumplir lo siguiente:
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a) Registro de recepcion: Ingreso de materias primas a planta y se debe
controlar el orden de compra, guia de remisién, descripcion de lo que se
compra y conteo-cubicaje de materia prima.

b) Proveedores: Verificacion de datos proveedores autorizados vy
criticados.

c) Origen del material: Determinar el lugar de origen de materia prima
como la cantera y origen del cemento.

d) Registro de ensayo: En esta se evalluan la aptitud de las materias
primas como:

- Andlisis granulométrico, determinar segun norma, lo que debe cumplir
los agregados en comparacion a una muestra patron; se realizar4 una
vez por semana.

- Protocolo de conformidad, se origina luego de haber analizado la
materia prima lo que da como conforme o no conforme.

- Cemento portland, verificar las especificaciones técnicas del fabricante
y si se estd cumpliendo con las recomendaciones de su almacenaje
dentro de nuestra planta.

- Aditivos, realizar protocolos de ensayos con la dosis propuesta y
estandarizar la cantidad por unidad de medida.

- Agua, evaluacion de conformidad del agua de acuerdo las normas.

CONTROL DE CALIDAD EN LA FASE DE PRODUCCION
La fase productiva de bloques de concreto, que asegure una calidad en su
fabricacion estara obligado a llevar los siguientes registros:
a) En la Dosificacién: Se controla la proporcion de los materiales como

- Registro de dosificacion de mezclas, inicialmente elaborado segun
disefio de mezclas.
- Registro de ajustes y correcciones de dosificacion (Agua, agregados
segun humedad)
- Procedimientos de control periddico de parametros criticos en las

operaciones de dosificacion.
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b) En el Mezclado: sabemos que el mezclado debera de ser con un
equipo mecanico eléctrico, mayormente se controlara su homogeneidad
de la mezcla.

- Humedad de la mezcla

- Ajustes de frecuencia y tiempo de vibro compresion del equipo

mecanico.
c) En el moldeo y compactacion: Esta ligado al disefio de la maquina
moldeadora de bloques de concreto

- Control de ciclo de produccién

- Control de tiempos de compactacién y vibracién

- Control dimensional de bloques a la salida del equipo vibro

compactador

- Control visual de producto terminado primera fase.
d) En el curado: En esta etapa los bloques de concreto deberan estar
fuera alcance directo del sol y el viento.

- Control de coberturas de proteccion superior.

- Control de cobertura de humedad de bloques fabricados

- Control homogeneidad en la aspersion de la camara de curado.

- Control de tiempos en curado y evolucién de la resistencia en los

bloques de concreto

TRAZABILIDAD DE LA PRODUCCION
Nos permite determinar el seguimiento desde su fabricacion (Trazabilidad
Interna) hasta comercializacion (Trazabilidad Externa) para lo que
debemos controlar segun los siguientes formatos de control.

- Sistema de etiquetado- Cédigo de barras

- Control despacho producto semanal

- Control de ventas (Departamento de Finanzas)

- Precios propuestos al mercado.

Cuadro N° 12: Tipos de bloques segun la norma NTP y precios propuestos para su
comercializacion

BLOQUES DE CONCRETO MECABLOCK
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PRECIO
NOMBRE | ESPECCIFICACION b COLOR UNITARIO
(Ancho x alto x largo)

( Soles)
MKP10 | Portante de 10 100 x 190 x 390 mm. Natural 1.45
MKN10 | No Portante del0 100 x 190 x 390 mm. Natural 1.35
MKP12 | Portante del2 120 x 190 x 390 mm. Natural 1.50
MKN12 | No Portante del4d 120 x 190 x 390 mm. Natural 1.40
MKP14 | Portante del4d 140 x 190 x 390 mm. Natural 1.65
MKN14 | Portante del4 140 x 190 x 390 mm. Natural 1.55
MKP20 | Portante de20 200 x 190 x 390 mm. Natural 1.85
MKN20 | Portante de20 200 x 190 x 390 mm. Natural 1.70

Fuente: Elaboracion propia, empresa Mecablock.

CONTROL DE CALIDAD DEL PRODUCTO (AUTOCONTROL)

Con la finalidad de entregar productos de calidad a los usuarios del

producto bloque de concreto, es necesario realizar un autocontrol y estar

preparados para alguna auditoria externa y que a su vez sea requerimiento

necesario de algun proveedor o empresario que necesite comprar nuestro

producto. La etapa de autocontrol genera dos fases importantes como

tener un equipamiento o laboratorio y realizacion de los ensayos de control

de acuerdo a los procedimientos de gestién de nuestra empresa.

a) Equipamiento para ensayos de autocontrol: En esta etapa nuestra

empresa deberd de contar con los equipos minimos de laboratorio que

demuestren la calidad ofrecida del producto. Estos instrumentos de

laboratorio deberan ser sometidos a las operaciones de verificacion o

calibracion realizada por entidades reconocidas y certificadas, evitando

declarar errores en la etapa de ensayos.

b) Ensayos de autocontrol:

En la que nuestra fabrica debera de

realizar una evaluacion continua de su produccion mediante la ejecucion

de los siguientes ensayos mediante el muestreo segun norma E-70:

- Dimensiones y tolerancias

- Peso de las unidades producidas

- Resistencia a la compresion
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- Densidad del producto
- Absorcion de agua.
DOCUMENTOS Y REGISTROS DE CALIDAD
El sistema de calidad como el conjunto de acciones planificadas y
sistematicas necesarias dentro de la organizacion, debera de cumplir con
los documentos minimos que aseguren la calidad.
a) Manual de calidad de la empresa MECABLOCK SAC
b) Control realizado sobre las materias primas
c) Etapas del ciclo productivo
d) Tareas de mantenimiento correctivo, preventivo, predictivo de equipos
mecanicos.
e) Control del producto terminado incluye el autocontrol.
f) Registros de todo los controles

Ver anexos N°11, 12, 13, 14 y 20 formatos de calidad propuestos.
3.2. RESULTADO DEL ANALISIS DE DATOS
3.2.1ESTADISTICA DESCRIPTIVA

Resultados sobre la confiabilidad antes y después del tratamiento:

Cuadro N°13: Datos analizados.

ANALISIS DE CONFIABILIDAD DEL PRODUCTO ANTES DEL TRATAMIENTO
UNID. . .
NeLOTE | ANALIZ PROD. PROD. % PROD. % PROD. |PRODUCTOS
ACEPTADOS | DEFECTUOSOS | ACEPTADOS | RECHAZADOS | CONFIABLES
JORNADA
LOTE 1 20 13 7 0.65 0.35 13
LOTE 2 20 14 6 0.70 0.30 14
LOTE 3 20 12 8 0.60 0.40 12
LOTE 4 20 11 9 0.55 0.45 11
LOTE 5 20 13 7 0.65 0.35 13
LOTE6 20 12 8 0.60 0.40 12
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ANALISIS DE CONFIABILIDAD DEL PRODUCTO DESPUES DEL TRATAMIENTO
UNID. . .
Ne LOTE ANALIZ PROD. PROD. % PROD. % PROD. |PRODUCTOS
ACEPTADOS | DEFECTUOSOS | ACEPTADOS | RECHAZADOS | CONFIABLES
JORNADA
LOTE 1 20 17 3 0.85 0.15 17
LOTE 2 20 18 2 0.90 0.10 18
LOTE 3 20 18 2 0.90 0.10 18
LOTE 4 20 17 3 0.85 0.15 17
LOTE 5 20 17 3 0.85 0.15 17
LOTE 6 20 18 2 0.90 0.10 18

Fuente: Elaboracion propia a partir de los datos de campo.

Conclusion de la confiablidad: El resultado sobre 30 lotes de

produccion analizados tiene un promedio de productos aceptables que
tienen confiabilidad:

Antes del tratamiento: 63% de aceptabilidad, vale decir por cada 20
bloques analizados, 13 son productos aceptables y 7 productos no
aceptables; Segun teoria tiene mayor a 3 productos no conformes, por
lo tanto se rechaza el lote producido.

Después del tratamiento: 88% de aceptabilidad, vale decir por cada 20
bloques analizados, 18 son productos aceptables y 2 productos no
aceptables; Por lo tanto el lote de produccién no se rechaza (Tiene como

productos no conforme menor a 3 productos).

Resultados sobre la exactitud antes y después del tratamiento:

Cuadro N°14: Datos analizados

ANALISIS DE EXACTITUD DE LOS PRODUCTOS ANTES DEL TRATAMIENTO
UNID. PROD. | PROD.HO |%PROD.NO| % PROD. | ' roO-
NeLOTE |  ANALIZ CUMPLEN
JoRmADa | CONFIABLES | EXACTOS | EXACTOS | EXACTOS | ,ioiil
LOTE 1 20 13 4 0.31 0.69 9
LOTE 2 20 14 3 0.21 0.79 11
LOTE 3 20 12 3 0.25 0.75 9
LOTE4 | 20 11 4 0.36 0.64 7
LOTE 5 20 13 3 0.23 0.77 10
LOTE6 | 20 12 5 0.42 0.58 7
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ANALISIS DE EXACTITUD DE LOS PRODUCTOS DESPUES DEL TRATAMIENTO
UNID. PROD. PROD.NO |%PROD.NO | % PROD. PROD.
N2 LOTE ANALIZ CUMPLEN
JORNADA | CONFIABLES EXACTOS EXACTOS EXACTOS | Lo cTITUD
LOTE 1 20 17 1 0.06 0.94 16
LOTE 2 20 18 2 0.11 0.89 16
LOTE 3 20 18 1 0.06 0.94 17
LOTE4 20 17 2 0.12 0.88 15
LOTE 5 20 17 1 0.06 0.94 16
LOTE 6 20 18 1 0.06 0.94 17

Fuente: Elaboracion propia a partir de los datos de campo.

Conclusion de la exactitud: El resultado sobre 30 lotes de produccién

analizados tiene un promedio de productos aceptables que tienen

exactitud:

Antes del tratamiento: 82% de aceptabilidad, vale decir por cada 20
bloques analizados, 16 son productos aceptables y 4 productos no
aceptables; Por lo tanto el lote de produccion se rechaza ( 3 productos
no conformes)

Después del tratamiento: 92% de aceptabilidad, vale decir por cada
20 bloques analizados, 18 son productos aceptables y 2 productos
no aceptables; Por lo tanto el lote de produccion no se rechaza (3

productos no conformes)
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RESULTADOS ESTADISTICOS DEMOSTRATIVOS
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Cuadro N°15: Cuadro de resultados estadisticos descriptivos confiabilidad antes y
después del tratamiento de mejora.

Descriptivos

Estadistico Error estandar

CONF_ANTES Media 62,5000 ,92071

95% de intervalo de Limite inferior 60,6169

confianza para la media Limite superior 64,3831

Media recortada al 5% 62,5000

Mediana 60,0000

Varianza 25,431

Desviacion estandar 5,04292

Minimo 55,00

Maximo 70,00

Rango 15,00

Rango intercuartil 5,00

Asimetria ,108 427

Curtosis -1,006 ,833
CONF_DESP Media 87,8333 ,46009

95% de intervalo de Limite inferior 86,8923

confianza para la media Limite superior 88,7743

Media recortada al 5% 87,8704

Mediana 90,0000

Varianza 6,351

Desviacién estandar 2,52003

Minimo 85,00

Maximo 90,00

Rango 5,00

Rango intercuartil 5,00

Asimetria -,283 427

Curtosis -2,062 ,833

Fuente: Andlisis de resultados programa SPSS
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Cuadro N°16: Cuadro de resultados estadisticos descriptivos exactitud antes y
después del tratamiento de mejora.

Descriptivos

Estadistico Error estandar

EXA_ANTES Media 82,4333 ,40876

95% de intervalo de Limite inferior 81,5973

confianza para la media Limite superior 83,2693

Media recortada al 5% 82,4815

Mediana 83,0000

Varianza 5,013

Desviacion estandar 2,23889

Minimo 79,00

Maximo 85,00

Rango 6,00

Rango intercuartil 3,75

Asimetria -,429 427

Curtosis -1,034 ,833
EXA_DESP Media 92,3667 ,64413

95% de intervalo de Limite inferior 91,0493

confianza para la media Limite superior 93,6841

Media recortada al 5% 92,5741

Mediana 94,0000

Varianza 12,447

Desviacion estandar 3,52805

Minimo 85,00

Maximo 96,00

Rango 11,00

Rango intercuartil 6,00

Asimetria -,891 427

Curtosis -,395 ,833

Fuente: Andlisis de resultados programa SPSS
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3.2.2 ESTADISTICA INFERENCIAL

3.2.2.1 PRUEBA DE HIPOTESIS: Es la parte donde se demuestra la
hipdtesis planteada, se lleva adelante mediante el analisis inferencia

del hipotesis especificos bajo los siguientes pasos:

a) Hipotesis N°1: La estandarizacién de procesos mejora la calidad del
producto en la fabricacion de bloques de concreto de la empresa
Mecablock, en el distrito de carabayllo, afio 2016
e Paso 1: definir la hipotesis de comparacion

Ho: No hay diferencia significativa entre en las medias de calidad del
producto antes y después del tratamiento.
H1: Si hay diferencia significativa en las medias de calidad del
producto antes y después del tratamiento
e Paso 2: Definir el error propuestos a asumir: a =0.05 quiere decir 5%
e Paso 3: Prueba T de Student para muestras relacionadas
e Paso 4: Calcular el P-valor, de acuerdo a la prueba de normalidad,
analisis shapiro - Wilk para 30 lotes de produccion:
Si P-valor < a Se Rechaza Ho, entonces los datos no tienen una
distribucién normal
Si P-valor 2 a Se acepta Ho, entonces los datos si tienen una

distribucion normal.

NORMALIDAD
P-Valor (Calidad. Antes)= 0.003 < a =0.05
P-Valor ( Calidad. Después)= 0.001 < a=0.05

Conclusion:

Los datos sobre la calidad del producto no provienen de una
distribucidn normal porque en ambos casos el P-Valor es menor que el
error.

e Paso 5: Calcular el P-valor, para T de student para calcular si las
medias son iguales o diferentes en las muestras relacionadas antes y

después, bajo los siguientes criterios:
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Si P-valor < a Se Rechaza Ho, entonces Si hay una diferencia
significativa de las medias antes y después del tratamiento
Si P-valor 2 a Se acepta Ho, entonces No hay una diferencia significativa

de las medias antes y después del tratamiento

MUESTRAS RELACIONADAS POR SUS MEDIAS

P-Valord Caract. Antes-
Despues) =

0.001 < o =0.05

Conclusion:

Hay una diferencia significativa en la calidad del producto antes y
después del tratamiento de la mejora, se concluye que la
estandarizacién de procesos Si mejora la calidad del producto bloque
de concreto.

b) Hipo6tesis N°2: La estandarizacion de procesos mejora la confiabilidad
del producto en la fabricacion de bloques de concreto de la empresa
Mecablock.

e Paso 1: definir la hipotesis de comparacion
Ho: No hay diferencia significativa entre en las medias de
confiabilidad del producto antes y después del tratamiento.
H1: Si hay diferencia significativa en las medias de confiabilidad del
producto antes y después del tratamiento
e Paso 2: Definir el error propuestos a asumir: a =0.05 quiere decir 5%
e Paso 3: Prueba T de Student para muestras relacionadas
e Paso 4: Calcular el P-valor, de acuerdo a la prueba de normalidad,
analisis shapiro - Wilk para 30 lotes de produccion:
Si P-valor < a Se Rechaza Ho, entonces los datos no tienen una
distribucion normal
Si P-valor 2 a Se acepta Ho, entonces los datos si tienen una

distribucion normal.
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NORMALIDAD

P-Valor ( Confiab. Antes)= 0.003 < a=0.05
P-Valor ( Confiab. Después)= 0.001 < a=0.05
Conclusion:

Los datos sobre la confiabilidad del producto no provienen de una
distribucién normal porque en ambos casos el P-Valor es menor que el
error.

e Paso 5: Calcular el P-valor, para T de student para calcular si las
medias son iguales o diferentes en las muestras relacionadas antes y
después, bajo los siguientes criterios:

Si P-valor < a Se Rechaza Ho, entonces Si hay una diferencia
significativa de las medias antes y después del tratamiento
Si P-valor 2 a Se acepta Ho, entonces No hay una diferencia significativa

de las medias antes y después del tratamiento

MUESTRAS RELACIONADAS POR SUS MEDIAS

P-Valorf Carct. Antes-
Despues) =

0.001 < o =0.05

Conclusion:

Hay una diferencia significativa en la confiabilidad del producto antes y
después del tratamiento de la mejora, se concluye que la
estandarizacién de procesos Si mejora la confiabilidad del producto
bloque de concreto .

c) Hipotesis N°3: La estandarizacion de procesos incrementa la exactitud
en su cumplimiento en la produccién de bloques de concreto de la
empresa Mecablock.

e Paso 1: definir la hipotesis de comparacion
Ho: No hay diferencia significativa entre en las medias de exactitud
antes y después del tratamiento.
H1: Si hay diferencia significativa entre en la media exactitud antes y
después del tratamiento

e Paso 2: Definir el error propuestos a asumir: a =0.05 quiere decir 5%

e Paso 3: Prueba T de Student para muestras relacionadas.

89



Paso 4. Calcular el P-valor, de acuerdo a la prueba de normalidad,
analisis shapiro - Wilk para 30 lotes de produccion:

Si P-valor < a Se Rechaza Ho, entonces los datos no tienen una
distribucion normal

Si P-valor 2 a Se acepta Ho, entonces los datos si tienen una

distribuciéon normal.

NORMALIDAD
P-Valor ( Exactitud Antes)= 0.001 < a=0.05
P-Valor (Exactitud Después)= 0.001 < a=0.05

Conclusion:

Los datos sobre las exactitud en su cumplimiento no provienen de una
distribucidon normal porque en ambos casos el P-Valor es menor que el
error.

Paso 5: Calcular el P-valor, para T de student para calcular si las
medias son iguales o diferentes en las muestras relacionadas antes y
después, bajo los siguientes criterios:

Si P-valor < a Se Rechaza Ho, entonces Si hay una diferencia
significativa de las medias antes y después del tratamiento

Si P-valor 2 a Se acepta Ho, entonces No hay una diferencia significativa

de las medias antes y después del tratamiento

MUESTRAS RELACIONADAS
P-Van@Exactltud Antes- 0.001 < Q=005
Después)
Conclusién:

Hay una diferencia significativa sobre la exactitud de productos
confiables antes y después del tratamiento de la mejora, por lo tanto
se concluye que la estandarizacidn de procesos Si incrementa la
exactitud de los productos bloques de concreto.
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RESULTADOS ESTADISTICOS DEMOSTRATIVOS

Cuadro N°17 Normalidad de confiabilidad antes y después del tratamiento:

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl

CONF_ANTES ,223 30 ,001 ,878 30 ,003
CONF_DESP ,372 30 ,000 ,632 30 ,000
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Analisis de resultados programa SPSS

Cuadro N°18 Normalidad de confiabilidad antes y después del tratamiento:

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl

EXA_ANTES ,190 30 ,007 ,838 30 ,000
EXA DESP ,312 30 ,000 ,829 30 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Andlisis de resultados programa SPSS
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Cuadro N°19 Prueba T de Student de Confiabilidad antes y después del tratamiento:

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza de la

Desviacion Media de error diferencia
Media estandar estandar Inferior Superior t gl Sig. (bilateral
Par 1 CONF_ANTES -
-25,33333 5,86241 1,07032 -27,52239 | -23,14427 -23,669 29
CONF DESP

Fuente: Andlisis de resultados programa SPSS

Cuadro N°20 Prueba T de Student de exactitud antes y después del tratamiento:

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza de la

Desviacion Media de error diferencia
Media estandar estandar Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)
Par 1 EXA_ANTES -
-9,93333 4,24210 , 77450 -11,51736 -8,34931 -12,826
EXA DESP

Fuente: Andlisis de resultados programa SPSS
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IV. DISCUSIONES



» El autor Fuentes Delgado Sevastian A., en su investigacion “Disefic
la implementacion de calidad seis sigma en el area de molino, em
Tecnoplast, 2014”; Llega a la conclusion que al aplicar de documentos ae
control de calidad como procedimientos, manuales, politicas, entre otros y
su estandarizacion orientado al proceso productivo, se puede controlar la
variabilidad de las inconformidades del producto e incrementar su calidad.
Por lo que se llega a la teoria que para llevar un control de calidad sobre
el producto y sus procesos de fabricacibn es necesario establecer
documentos que coadyuven a la consecucion de resultados 6ptimos que
la empresa necesita para subsistir frente a la competencia, porque un
proceso que se mide se controla y se mejora. El presente estudio
investigativo tiene puntos de coincidencia a la teoria sefialada por el autor
en referencia en afirmar que si se lleva un control sobre los atributos del
producto asi como por sus deficiencias, se estabiliza un proceso
haciéndolo capaz .Los defectos por millén de oportunidades dismuyen de

21,600 a 2,700, el nivel sigma aumenta de 3 sigma a 4 sigma.

» El autor, Panisello Anton Oaine en su estudio “Estandarizacion de
procesos en una fabrica de impresion y confeccién de bolsas. 2012”
concluye que un producto se fabrica con la determinacion de satisfacer al
cliente interno y externo, estos establecen normas, reglamentos o
estandares , para lo cual es esencial su cumplimiento; Esto se realiza
mediante una gestion de documentos de calidad y seguimiento. Por lo
que se plantea como teoria que, para controlar la calidad de un producto
es necesario estandarizar o uniformizar documentos y difusion de normas
en los departamentos a los que corresponde su emisién y gestion. El
estudio tiene puntos de coincidencia con la investigacion del autor en
referencia, porque en ambos casos se tiene como tutela una norma de
calidad y especificaciones técnicas del producto a quienes se rige el
cumplimiento de sus caracteristicas en funcién a las necesidades del

cliente.
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» El autor, Moscoso Chaparro Martin J. y Yalan reyes, Jeremy A. en su
investigacion “Mejora de la calidad en el proceso de fabricacion de
plasticos flexibles utilizando six sigma. 2015”; Concluye que para
estabilizar la variabilidad es necesario controlar los productos no
conformes y esto se realiza aplicando estrategias de mejora en la etapa
de andlisis. Establece la teoria de que el DPMO determina la
disminucion de productos defectuosos en un sistema productivo e indica
el nivel sigma en la que se encuentra el sistema productivo. El presente
estudio tiene puntos de coincidencia con los resultados de autor en
referencia porque la finalidad es cumplir con los requerimientos del
cliente y disminuir los costos por reproceso. El resultado indica el
incremento del nivel sigma de 2.87 a 3.08 lo cual es un indicador de

reduccion de deficiencias en el proceso.

» El autor, Calderon Pozo Francisco G. en su investigacion “Diagnostico y
propuesta de mejora del proceso de control de la calidad en una empresa
que elabora aceites lubricantes automotrices e industriales utilizando
herramientas y técnicas de la calidad. 2014”; Concluye al determinar que
el indice de capacidad de proceso identifica si el proceso es capaz o
incapaz, esto permite analizar los problemas a profundidad y determinar
si las causas son especiales o comunes. Afirma una teoria sobre el
control en las caracteristicas del producto y la diminucion de sus
deficiencias y que estos establecen el cumplimiento de los requerimientos
del cliente. Tiene punto de coincidencia con el estudio, porque trabajo
orientado a las normas de calidad y andlisis de la capacidad de procesos
segun la variabilidad antes y después, ademas la utilizaciébn de
herramientas de gestion de calidad en el proceso productivo para

disminuir la variabilidad haciendo un proceso capaz.
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V. CONCLUSIONES



1) Se logré determinar que la estandarizacion de procesos si mejora la calidad
del producto bloques de concreto en la empresa Mecablok, localizado en el
distrito de Carabayllo durante el afio 2016; Y tomando en cuenta los
resultados de la hipotesis general N°1, se comprobaron que hay una
diferencia significativa en la calidad de producto antes y después del

tratamiento de mejora.

2) Se logré determinar que la estandarizacion de procesos, incrementa la
confiabilidad del producto bloques de concreto en la empresa Mecablock; Y
tomando en cuenta la hipotesis especifica N° 2, se comprobaron que hay una
diferencia significativa en la confiabilidad del producto antes y después del

tratamiento de la mejora.

3) Se logr6 determinar que la estandarizacion de procesos perfecciona la
exactitud de producto bloques de concreto aceptables en la empresa
Mecablock; Y tomando en cuenta la hipétesis especifica N°3, se comprobaron
gue hay una diferencia significativa en la exactitud sobre su los productos

aceptables antes y después del tratamiento de la mejora.
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VI. RECOMENDACIONES



1) Para estandarizar procesos que mejoran la calidad del producto bloque de
concreto se recomienda al departamento de produccion, la adquisicion de una
maquina mecanica de mayor produccion por hora, y que este sujeto al
cumpliendo minimo de las especificaciones técnicas en concordancia a las
normas NTP. Asegurando el control, seguimiento y mejora de la calidad del
producto con los formatos de calidad y procedimientos establecidos en el
presente trabajo investigativo; Porque de esta manera se podra establecer la
satisfaccion del cliente y la confiabilidad del producto bloque de concreto para

la adquisicion y su utilizacidn a mayor escala. Ver anexo N° 20.

2) Para mejorar la confiabilidad del producto se recomienda al &rea de
produccion un rol de capacitaciones permanentes a fin de enfocar la
importancia de cumplir con las especificaciones del cliente y establecer un

diagrama de flujo eficiente. Ver anexo N° 14.

3) Para mejorar la exactitud de productos aceptables se recomienda al area de
calidad la implementacién de un laboratorio de control de calidad y contratacién
de un personal para el aseguramiento de calidad (QA) y control de calidad (QC)
del producto bloque de concreto, cuya finalidad es controlar asegurar el
cumplimiento minimo exigido por las normas NTP y disminuir el porcentaje de

productos defectuosos. Ver anexo N° 27
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ncreto.pdf

Definicion de bloques de concreto [En linea].. [Fecha de consulta 5/02/16.
Disponible en:
https://matdeconstruccion.wordpress.com/2009/08/03/blogues-de-
concreto/

Definicién capacidad de procesos [En linea).. [Fecha de consulta 8/03/16]
Disponible en: http://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-
para-el-ingeniero-industrial/gesti%C3%B3n-y-control-de-
calidad/capacidad-de-proceso/
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DIAGRAMA CAUSA EFECTOD TEORIA:
“Estandartzar los documentos de gestion y control de (3 calidad en cumpimients con s requisiios estipuladas en @ flem 4 de
13 norma 150 9001-2005"

MATERIALES MAACIINARIA TEDICION
Mo e geraes
Foe= coariadde
B bay dee. y B g, il
- Lpisard
Pzl
Cnpoesurcien PE— GERETE
‘traka]sicrs ik il i
Fai ur QASEC
Lerpromise de Fsirerais
Fasres | d min Ly direrricn slearkic
Pre=ce: megar bl '
P = SRl Pemdisct =
Lsi i [ED : parira

= METODOS :

113



ANEXO RESULTADOS N"8
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ANEXD N9
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ANEXD N711

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP)
FABRICACION ANTES DEL TRATAMIENTO
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ANEXD NF12

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESD (DOP)
FABRICACIKON DESPUES DEL TRATAMIENTO
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AHEED W™ 15
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AMEXOD 16

AMNALSIS DE AESOROION DE AGUA COMD RESLLTADD DE CLRADD DEL FRODUATTOS BLOGUE DE COMORETD EMPRESA MECABLOCK
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AMEXD N7

SR1

AMALUSIS DE DUPAPLIMIENT O DE DOCUSAENTOS DE CALIDAD EN FABRICADION DE BLOCUES DE CONCRETD SEGUN LA MORME G0 SO0 2003
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ANEXO N* 18
ANALISIS DE LOS METOO0S DE PRODUCCION BLOGIUES DE CONCRETO EN LA EMPERESA MECABLOCK

sad z 3 1 o 3 o 3 3 15.00
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Exelerte o6 |E|r|1etnd:|=|ﬂhztlu abcareza un nived seis sigma 3.4 DPMO 016 — 106

Buena " El metodo aplicdo alcarsa algun nivel sigma [1,2,3) p o Fre —— ¥1
s Fickente - El metodo aplimdo cumple con las especificadones, el proceso es
controlable, pero aun no alcansa el nivel sigma
El metodo aplimdo es deficiente, &l producio o procesoe no &5
Mala 3 able un. 2016 * 100
Puntaje Past
No existe [1] Ma hay ni matado. X
¥ ningun Prueba —®
Xl=238 ¥ iz 3p46 Del del L4% antes al 35.5% despues el proceso mejora en un 34%
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ANEXO N°19

DLAGSRAMA DE AMALIIE DE FROCEESDE- DAP
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DIAGRAMEA DE AMALIZIE DE PROCESDS- DAP
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AMNEXO N" 20

PROCESD DE ASEGURAKMIENTD DE L& SATISFADCCION IDEL CLIENTE
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