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Introduccion

En el presente trabajo de grado se propone como estrategia disefiar una herramienta para
mejorar el proceso de pulida en la empresa ceramicas Cundinamarca, que nos permita mitigar las

pérdidas de materia prima, tiempos, aumentar la calidad y produccion en la empresa

Para llegar a cumplir este objetivo se adelantaron varias actividades en el proceso para realizar
un diagndstico de los problemas del area y poder ser mas asertivos en la causa raiz y poder buscar

la solucion mas apropiada al problema.

Se identificaron todas las variables de los procesos donde se pudo identificar el problema, se
encontraba en el area de pulida, donde se propone disefiar una herramienta, esté la proporciona la
misma empresa para garantizar las caracteristicas necesarias para evitar pérdidas de materia prima,

tiempos en los procesos, mejorar la calidad y las entregas sean mas eficientes y confiables



Resumen

El presente proyecto tiene como objetivo disefiar una estrategia de mejoramiento para la
herramienta principal del proceso de pulido que permita minimizar las pérdidas de materia prima,
aumentar la produccién y calidad del producto final de la empresa Cerdmicas Cundinamarca. Para
el desarrollo de dicho objetivo, se adelantaron actividades orientadas al desarrollo de un
diagndstico de los problemas asociados al proceso de pulido, la identificacion de las probleméticas
asociadas a dicho proceso, asi como la priorizacion de las necesidades identificadas, para por
altimo establecer la estrategia mas pertinente para mejorar el proceso de pulido. De manera
paralela al proceso de investigacion aplicada, se realizo la revision de la literatura en la meteria
con la finalidad de comprender las variables involucradas en el proceso de produccion. Como
resultado de identificaron las variables involucradas en el proceso de produccion de ceramicas de
la compafia Ceramicas Cundinamarca, de otro lado se logro establecer con detalle las
caracteristicas de la problematica identificada en el area de pulido y se planted como estrategia de
mejoramiento el disefio de una herramienta, para ser producida y suministrada por la misma
compariia a sus trabajadores, esto con la finalidad de reducir los reproceso y las pérdidas de materia

prima asi como mantener los estandares de calidad ofrecidos por la organizacion a sus clientes



Planteamiento del problema

Los avances en materia de tecnologia en las Gltimas décadas han exigido una modificacion
en la forma en que las empresas y negocios generan nuevas estrategias que les permiten aumentar
la efectividad y la calidad de sus procesos. De acuerdo con Guiza (2011) y con Pino (2016), la
modificacion en los procesos de produccion y organizacion de las empresas han dependido en gran
medida de los avances en materia de tecnologia. Las modificaciones en las sociedades e industrias
han movilizado a las grandes empresas e instituciones hacia las dindmicas de manejo de sus
procesos de manera mas efectiva y eficiente, teniendo como ultimo objetivo la satisfaccion de sus
clientes. Partiendo de este principio, es necesario reconocer los procesos de produccion como el

pilar de la ejecucion y exito de un negocio y/o empresa.

Teniendo en cuenta lo anterior y para intereses de este proyecto, se hace necesario reconocer
las problemaéticas evidenciadas durante el trabajo de campo realizado en la empresa Ceramicas-
Cundinamarca. Situacion que permitié identificar la pérdida de materiales y la afectacion de la
calidad del producto final entregado a los clientes. El trabajo realizado en esta organizacion esta
orientado a la transforma materia prima para producir productos ceramicos, en el marco del
proceso de produccion existen varios procesos, desde la mezcla de barbotinas, la formacion, el pre
secado, el pulido y secado, el esmaltado y horneado, asi como la revision y el empaque del

producto final.

El éxito de cada uno de estos procesos depende del proceso anterior, en la medida en que uno
de los procesos presente alguna inconsistencia el proceso a seguir se vera afectado de manera

considerable, asi como la entrega del producto final en términos de calidad. De acuerdo con la



observacion realizada en el trabajo de campo inicial de este proyecto se identifico en el proceso de
pulido constituye uno de los pasos mas relevantes dentro del proceso de produccion, sin embargo,

este a su vez representa uno de los obstaculos mas visibles en la demora del proceso de produccion.

Por lo tanto propongo una estrategia de mejoramiento donde se ve la necesidad de realizar un
andlisis detallado del proceso de pulido, con la finalidad de establecer con claridad las variables
que pueden afectar la ejecucion efectiva del mismo. Como consecuencia de este andlisis: se
identifico que la herramienta principal no cuenta con las caracteristicas iddneas para la operacion,
dentro del proceso de pulido existen requerimientos minimos donde las piezas puedan ser enviadas
al proceso de esmaltado; de acuerdo con lo anterior, se identificd a causa de la herramienta
utilizada en proceso de pulido no cuenta con las caracteristicas minimas para cumplir este objetivo,
la herramienta presenta perdida de las condiciones basicas de manera muy rapida (entre las cuales
se encuentra la perdida de filo, la deformacion y la perdida de ajuste), por culpa de sus cualidades

inadecuadas en piezas de disefios pequerfios.

Adicional a ello, se evidencia demoras en este proceso, en la medida en que la herramienta
presenta deficiencias en su forma, a causa de esto los trabajadores deben dedicar mas tiempo en
cada pieza al pulir. En promedio un empleado pule 120 piezas por hora, sin embargo, debido a este
problema el promedio es de 100 piezas por hora, teniendo en cuenta que muchas veces el terminado
queda con calidad inferior a la esperada, teniendo que eliminar mas piezas y reprocesar la materia

prima.

Dentro del estandar de produccion se contemplan 5 piezas como porcentaje estimado de
reproceso, sin embargo, en la practica el reproceso constituye entre 10 y 15 piezas por hora. Otro

agravante identificado en el marco de esta problematica es que el proveedor de esa herramienta



muchas veces ha incumplido la entrega obligando a que los trabajadores tengan que usarla por mas
tiempo de lo estipulado, lo que claramente disminuye la efectividad y la calidad del proceso
general, lo cual genera un cuello de botella en proceso general, ademas de una afectacién a la
calidad del producto final, en la medida en que las piezas no cumplen con su proceso de
terminacion de acuerdo a las caracteristicas y tiempo estimado con los clientes. Lo que en términos
generales representa una afectacion de la calidad de la produccion y la satisfaccion del cliente, y a
largo plazo con alta probabilidad puede representar perdidas en términos de ventas y rentabilidad

del negocio para la organizacion.

Razon por la cual se establece como pregunta de investigacion: ;Cémo implementar una
herramienta para mejorar el proceso de pulido que permita mitigar el impacto negativo en el

proceso de produccion final?



Justificacion

De acuerdo con Gonzalez (2004) la productividad de la mano de obra se ve afectada por la
maquinaria, herramientas, materiales y métodos empleados por los trabajadores en el ejercicio de
su labor. El proceso de pulido en el marco de la produccion de cerdmica constituye uno de los sub
procesos mas relevantes para el éxito del producto final (Adams, 1961; Enrique Navarro &
Amoras, 1985; Criado, Sanchez & Reguero, 2004; Hutchings, Adachi, Sdnchez e Ibafez, 2004).
De acuerdo con este planteamiento el principal objetivo de disefiar una estrategia para mejorar la
maquinaria, las herramientas, los materiales o los métodos empleados por los trabajadores, es

aumentar la productividad y la calidad de la produccién.

Partiendo de esta premisa, este tipo de proyectos favorece el mejoramiento de la produccién
y la calidad final del producto a entregar en términos técnicos. Desde una perspectiva econémica,
este tipo de proyectos constituye una forma efectiva de medir, analizar y modificar los procesos
que representan perdidas en la produccion y la rentabilidad de los negocios estimados por una

empresa a bajo costo y con alta probabilidad de éxito.

En contraste, desde la perspectiva academia presentan una oportunidad para la aplicacion de
los conocimientos adquiridos en el marco de la formacion profesional y una alternativa en términos
de investigacion a corto mediano y largo plazo, en la medida en que la metodologia y los resultados

de este proyecto pueden ser utilizados como guia para futuras investigaciones.

Desde la perspectiva social, este tipo de proyectos contribuye al mejoramiento de las

condiciones de trabajo de los empleados de empresa, en la medida en que se disminuyen los



reproceso y la baja en la calidad, y por tanto contribuye en el éxito del negocio y en el
mantenimiento y mejoramiento de las condiciones laborales. Por ultimo, a nivel personal este tipo
de proyecto representa un reto como profesional y persona, en la medida en que afianza el
desarrollo de competencias y habilidades en el capo profesional y laboral.

Con el desarrollo de este proyecto en la practica, permitiria que la empresa pueda llegar ahorrar
una cantidad considerable pues el proveedor entrega cada pieza a un costo de $3746 lo que por
pedido seria $374.600 de tan solo 100 unidades. Fabricando la herramienta en la empresa las 100
unidades tendrian un costo de $132.167 lo que nos daria un ahorro de $242.433 por pedido mensual

y $27909.196 anuales



Objetivo general

Disefiar una estrategia de mejoramiento para la herramienta principal del proceso de Pulido que

permita minimizar las pérdidas de materia prima de la empresa Ceramicas Cundinamarca.

Objetivos especificos

e Realizar un diagnostico de los problemas asociados al proceso de pulido en la elaboracién

de ceramicas por parte de la comparfiia Cerdmicas Cundinamarca.

e Identificar las problematicas asociadas al proceso de pulido en la elaboracién de ceramicas

por parte de la compafiia Cerdmicas Cundinamarca.

e Realizar un proceso de priorizacion de necesidades en la modificacion de una herramienta
del proceso de pulido en la elaboracion de cerdmicas por parte de la compafiia Ceramicas

Cundinamarca.

o Establecer una estrategia de mejoramiento de una herramienta del proceso de pulido en la

elaboracion de ceramicas por parte de la compafiia Ceramicas Cundinamarca.



Marco Conceptual Y Tedrico

Antecedentes

La empresa Ceramicas Cundinamarca se dedica a trasformar materia prima en accesorios
ceramicos para bafio. En los cuales encontramos papeleras, cepilleras, toalleros, ganchos para
colgar las toallas de manos y de cuerpo y jaboneras este procedimiento se realiza de acuerdo a las

especificaciones definidas del producto, para poder satisfacer al cliente final de la empresa

En la actualidad las grandes y pequefias empresas utilizan diferentes estrategias con la
finalidad de mejorar los procesos organizacionales, aumentar la calidad de sus procesos internos
y ser mas efectivos. De acuerdo con lo anterior, el reproceso y la pérdida de tiempo e insumos es
contemplada como un aspecto afecta el dinamismo y desarrollo adecuado de las organizaciones y

su negocio (Deighton & Kornfeld, 2013).

Los productos ofrecidos por Ceramicas Cundinamarca presentan unas excelentes
prestaciones, en la medida en que estan disefiados para resistir transito mecanico y quimico pesado,
asi como una alta resistencia a manchas y modificaciones climaticas, situacion que los hace mas

competitivos en relacion a otros tipos de ceramicas ofrecidas en el mercado.

De acuerdo con Garcia y Aparicio (s.f.) el concepto cerdmica proviene de la palabra griega

“Kerameicos” que significa de barro. Los productos elaborados con cerdmica son producidos



desde la antigliedad por el hombre, a través del procesamiento de diferentes tipos de meteria prima
que ha sido sometida a un proceso de moldeamiento y modificacion de la misma; usando un amplio
namero de minerales y rocas y siendo sometidos a modificaciones de sus cualidades fisicas a través
de la exposicion al calor. De acuerdo con Adams (1961) la definicion de producto cerdmico se
caracteriza por incluir la descripcion de un objeto que ha sido modelado con materias primas

naturales y que ha sido sometido al calor para lograr su consistencia.

Sin embargo, desde la perspectiva de otros tedricos, este concepto se puede generalizar y ser
definido también como el producto final de un proceso industrial, denominado proceso ceramico,
en el que se transforman y endurecen las materias primas (Garcia & Aparicio, s.f.). De acuerdo
con la definicion aportada por Adams (1961), el proceso cerdmico consta de cinco etapas, la
primera de ellas estd compuesta por la seleccién de la materia prima; en segunda instancia se
realiza la preparacion del cuerpo ceramico, que incluye la preparacién de la mezcla y la
homogenizacién y moldeo que permite el paso al tercer sub proceso dentro de la produccion,
conocido como el proceso de pulido. En cuarto lugar, se encuentra el proceso de secado y por
altimo el proceso de coccién. Como resultado de todo ello se obtiene el producto cerdmico, que
debera pasar controles de calidad y por Gltimo sera utilizado para los fines destinados por quienes

requieren el producto final.

De acuerdo con Adams (1961) y Enrique Navarro y Amoras (1985) todas las etapas son
importantes, pero es sin duda el proceso de pulido el mas critico e interesante, tanto desde un punto
de vista basico, asi como el proceso de coccion en la medida en que constituye un conjunto de
reacciones del mayor interés cientifico, como aplicado porque en esta etapa se consigue realmente

el producto cerdmico final (Criado, Sdnchez & Reguero, 2004).



El proceso de pulido de acuerdo con Hutchings, Adachi, Sdnchez e Ibafiez (2004) es una fase
critica del proceso de fabricacion de ceramica dado que supone mas del cuarenta por ciento (40%)
de la produccion total. Sin embargo, y de acuerdo con la evidencia empirica, los procesos utilizados
en la actualidad para el desarrollo de esta actividad parecen ser ineficaces en la medida en que
representan altos reproceso y pérdidas de material; asi como, un alto consumo energético, pérdidas
excesivas en términos de rentabilidad y bajas significativas en términos de calidad (Hutchings et

al., 2004).

Desde la perspectiva tedrica y conceptual es necesario describir con detalle los conceptos que
permiten la comprension de los fendmenos que se observan con frecuencia en la practica de
actividades de produccién, desde esta dptica en adelante se mencionaran y describir los conceptos
que permiten enmarcar y describir las variables que intervienen en los intereses de este proyecto.
Teniendo en cuenta lo anterior, comenzaremos por describir los conceptos en términos de
productividad, para luego realizar un analisis de las definiciones tedricas que se ajustan y permitan

la comprension de la problematica identificada en este proyecto.

De acuerdo con Gonzalez (2004) y Currillo (2014) es necesario destacar una serie de
conceptos para poder comprender en si mismo el concepto de productividad, en la medida en que
los atrasos en términos de produccion afectan la productividad esperada por la compafiia
Cerdmicas Cundinamarca, estd comprendida como medida establecida para determinar la
orientacion de las acciones de un proceso de produccion hacia las necesidades establecidas por un

cliente.

En consecuencia, es necesario destacar otros conceptos que se encuentran asociados al

concepto de productividad, el primero de ellos se refiere a la eficiencia, utilizado con frecuencia



para referirse al concepto de productividad y que se resume en la utilizacion 6ptima de los recursos.
De otro lado, encontramos el concepto de efectividad, utilizado para referirse al logro de éxito

entre los objetivos planteados y su cumplimiento (Currillo, 2014).

De acuerdo con Gonzélez (2004) y Rojas (2015) la gestion adecuada de los procesos al
interior de una organizacion, asi como la importancia de la ejecucion efectiva de los mismos, ha
motivado a las organizaciones a fomentar herramientas que contribuyan en el adecuado
funcionamiento de los procesos de produccién y estén alineadas con las acciones de la

organizacion hacia el éxito de la misma.

Por su parte Currillo (2014) y Rojas (2015) describen, que el éxito esta determinado en gran
medida por la calidad del producto final entregado a los clientes; teniendo en cuenta este pilar, y
para interese de este proyecto aplicado es necesario comprender el concepto de calidad como un
atributo medible de un producto, la misma determinada por el cliente, que afecta de manera ya sea

positiva o0 negativa el éxito de una produccion.

Del mismo modo Amaris y Celis (2014) postulan, que la ejecucion de procesos en el marco
de una produccion constituye la pieza clave para alcanzar los objetivos planteados por un negocio
en especifico, es decir que cada uno de los procesos en una organizacion debe ser considerado
relevante y su evaluacion debe ser detallada y ajustada de acuerdo a las necesidades del negocio,

para que como consecuencia se obtenga el éxito del negocio.

Ceramica del hogar en el periodo Formativo Tardio y Medio en San Pedro

Si las ceramicas domesticas pueden vincularse directamente a las fechas publicadas para las

ceramicas de entierro (que a su vez pueden estar bajo un ligero ajuste; Stovel 2013), entonces Coyo



Aldea parece haber sido objeto de dumping por parte de los residentes de la aldea durante los
periodos Formativo Tardio y Medio. La muestra de superficie recuperada de Coyo Aldea sugiere
que los contextos domésticos se caracterizaron por recipientes con diametros mas grandes y mayor
variacion de color que los encontrados en los entierros y que estas diferencias fueron producto de
practicas de produccién intencional. Si bien las casas y las tumbas comparten las formas, los
elementos de las casas no necesitan tener superficies pulidas en negro (aunque estos son los tipos
maés comunes de cerdmicas pulidas que se encuentran en este sitio). Los articulos para el hogar son
claramente més variables en su color, sugiriendo que las pocas mercancias grises encontradas en
las tumbas pueden ser variantes domésticas de blackwares en lugar de un grupo cronolégicamente
discreto. No se recuper6 evidencia de redwares o Rojo Pulido, aunque los brownwares descritos
aqui podrian representar fragmentos marrones de este estilo ceramico altamente variable. La
mayoria de los fragmentos que no son de color gris o que no son de color negro eran claramente
de color marrén en lugar de rojo anaranjado, por lo que es probable que correspondan a variantes
oxidadas de formas de articulos de papel negro que se encuentran en las tumbas, como lo describen
Sinclaire y sus colegas (1998; Sinclaire 2004), mas bien Que fragmentos del discreto estilo
redware. Aun que los productos de color marrén descritos aqui pueden representar fragmentos
marrones de este estilo ceramico altamente variable. La mayoria de los fragmentos que no son de
color gris o0 que no son de color negro eran claramente de color marréon en lugar de rojo anaranjado,
por lo que es probable que correspondan a variantes oxidadas de formas de articulos de papel negro
gue se encuentran en las tumbas, como lo describen Sinclaire y sus colegas (1998; Sinclaire 2004),
mas bien Que fragmentos del discreto estilo redware. Aunque los productos de color marrén
descritos aqui pueden representar fragmentos marrones de este estilo cerdmico altamente

variable. La mayoria de los fragmentos que no son de color gris 0 que no son de color negro eran



claramente de color marrén en lugar de rojo anaranjado, por lo que es probable que correspondan
a variantes oxidadas de formas de articulos de papel negro que se encuentran en las tumbas, como
lo describen Sinclaire y sus colegas (1998; Sinclaire 2004), méas bien Que fragmentos del discreto

estilo redware.

Aunqgue no se puede demostrar de forma definitiva a partir de los datos actuales, los tazones
(restringidos y no restringidos) parecen constituir una gran proporcion de vasos pulidos en
contextos domeésticos, seguidos por vasos altos y estrechos. De esta manera, el servicio y la bebida
estan bien representados en la muestra de hogares estudiada aqui. La produccién de cerdmica que
se desarrolld en el Formativo Tardio parece haber distinguido entre un conjunto de artefactos de
entierro ritual que incluye botellas antropomorfas, ollas y vasos pequefios de vajilla fina, y tarros
de ceramica roja, y un conjunto de objetos para el hogar que enfatizan las cazuelas, ollas, grandes
y negras. y tazas. La falta de areas de actividad o de superficies de ocupacion excavadas en sitios
residenciales impide nuestra discusion de diferentes comportamientos relacionados con estas

formas (es decir, practicas de fiesta comunal)

Tlaquepaque, Jal., 22 May (Notimex).- La directora general del Patronato Nacional de la
Ceramica, Yunuen Berenice Estrada Marifio, destac6 que es sustancial impulsar la tradicion de la

ceramica en las futuras generaciones

Los procesos adelantados por la compafila Ceramicas Cundinamarca, estan orientados a la
produccién de porcelana sanitaria con altos estandares de calidad, las cuales son distribuidas en la
region y consumidas mayormente por clientes nacionales. Dentro de los resultados obtenidos tras

el proceso de investigacion se obtuvieron los siguientes datos, que serdn enunciados a



continuacion.

El proceso de produccién adelantado por la organizacion, se basa especialmente en la
transformacion de materia prima con la finalidad de la obtencion de productos de alta calidad,

razén que hace necesario que el proceso de produccion se derive en varios sub procesos.

Procesos de la empresa ceramicas Cundinamarca:

Formacion: Proceso mediante el cual se realiza el llenado de moldes de yeso con una
preparacion de arcillas y quimicos, que tienen como finalidad permitir alcanzar unas formas
disefiadas por la compafia. Posteriormente, el proceso de formacion es sometido al andlisis de
material sobrante, mediante el cual se eliminan los restos de material inservible y se da por
terminado el proceso de formacion al desmoldar la pieza esperada. Terminado este proceso inicial
las piezas son almacenadas en lugares disefiados por la organizacion con la finalidad de protegerlas

antes de pasar al préximo proceso en el marco de la produccion.

En la ilustracion 1 se evidencia el llenado de los moldes de yeso que se realiza con una

manguera que contiene la preparacion adecuada para la formacion de los accesorios.



llustracion 1 Llenado de moldes
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Autor Elaboracion propia

En la ilustracién 2 se observa a un operario realizando la labor de desmoldé que consiste en

retirar el accesorio del molde de yeso en el cual tiene el proceso de formacion.

lustracion 2 Desmolde de piezas

Autor Elaboracion propia

Pre Secado: El proceso de pre se cado tiene una duracién de alrededor de 40 minutos después
de haber sido desmoldadas en el proceso de formacién. Dicho proceso es adelantado en la zona de
pre secado, disefiada con la finalidad de permitir la adecuada proteccion de las piezas de golpes o
movimientos bruscos que puedan alterar el proceso de produccion y afectar de manera negativa

los estandares de calidad disefiados por la compafiia.



En la ilustracion 3 se puede observar los accesorios puestos en una tabla frente de un ducto

que arrojan calor, para obtener un secado 6ptimo para el proceso de pulida.

lustracion 3 prececado

Autor Elaboracién propia

Pulido: De acuerdo con lo encontrado en la primera fase del proceso de investigacion, se
reconoce que el proceso de pulido representa uno de los procesos mas importantes en la produccion
de cerdmicas y porcelanas. Para la compariia Ceramicas Cundinamarca, el proceso de pulido es
uno de los procesos mas importantes en el marco de la produccion, razon por la cual es el proceso
que es adelantado de manera manual con una herramienta de pulido disefiada para tal fin. En dicho
proceso se identifican las siguientes caracteristicas: este proceso consiste en retirar el producto
sobrante que queda al momento de realizar el des-moldeo de la pieza, este proceso se debe realizar
con mucha precision para no deformar las piezas o dejar muestra del exceso de material, en la

medida en que los errores cometidos durante el proceso afectan el esmaltado.

Seguido al proceso de pulido manual con la herramienta de pulido los trabajadores de la
compafiia colocan las piezas en una bandeja maévil que permite el traslado de hasta 25 ejemplares
al siguiente proceso de produccion. Sin embargo, debido a las fallas generadas por la herramienta
utilizada en la actualidad, este proceso se ve interferido por el reproceso desarrollado por los

trabajadores cuando la herramienta presenta fallas e inconsistencias, que no son atendidas con



prioridad por parte del proveedor de esta herramienta.

En la ilustracion 4 se evidencia a un operario con un accesorio en una mano y en la otra el

pulidor metalico, con el que retira la rebaba que queda después de realizar el proceso de formacion

lHustracion 4 pulido

Autor Elaboracion propia

Secado: el proceso de secado es adelantado en un promedio de ocho horas para las piezas que
han pasado de manera exitosa por los procesos anteriormente mencionados, dicho proceso permite

eliminar las condiciones de humedad de la pieza y darle continuidad a la produccion.

En lailustracion 5 se observa a un operario trasladando las piezas del area de secado a el area
de esmaltado, este proceso se realiza con un carro de transporte con varios brazos para llevar mas

produccion al siguiente proceso.



lustracion 5 traslado después de seca
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Autor Elaboracién propia

Esmaltado: en este proceso las piezas se lavan para retirar el polvo y particulas de las piezas,
aqui la importancia del proceso de pulido, pues si la pieza viene con defecto, esta se debe pulir
nuevamente con esponja y agua, esto genera mal pegado del esmalte a la pieza y también
problemas de calidad. Después de lavar las piezas se secan con la esponja, este proceso se realiza
de a 15 piezas a la vez de tal manera que estas tengan un secado parcial y asi poder sumergirlas en
el esmalte. Las piezas se sumergen hasta el borde de la base, luego se cuelgan en un torno hasta
completar 32, en donde se pulen ligeramente de la base para que no quede con esmalte y este se
pueda pegar al momento de hornear, después las piezas se ubican en la bandeja movil para llevarlas

al area de hornos.

En la ilustracion 6 podemos observar como se sumergen los accesorios al esmalte y un torno

donde se cuelgan las piezas para su escurrido. En este proceso el esmalte da el color a las piezas



llustracion 6 esmaltado de accesorios

Autor Elaboracion propia

Horneado: las piezas se ubican en unos carros especiales que soportan las altas temperaturas,
estos se ingresan al horno donde se alcanzan los 800°C a 1300°C donde la pieza toma su
consistencia y su color, el tiempo promedio es de 14 horas divididas en 4 de calentamiento, 6
donde se alcanza la més alta temperatura y 4 de enfriamiento esto con el fin que los choques

térmicos no generen rotura de las piezas. Cuando las piezas salen del horno, se descargan y se

llevan al area de revisién final.

En la ilustracién 7 se observan unos accesorios que acaban de ser descargados del horno en

una canastilla para el traslado a revision final, se evidencia en ellos color, brillo y consistencia

después de salir de este proceso



lustracion 7 descargue de piezas del horno

Autor Elaboracion propia

Revision Final: en esta area las piezas son verificadas con el fin de encontrar posibles defectos
que pueden ser crater, hendido, raja y delgado el cual aparece cuando queda mal pulido por
consiguiente el esmalte no cubre la rebaba. Después que las piezas pasan el proceso se depositan

en unas canastas por referencia y color para enviarlas al area de empaque.

En la ilustracion 8 se evidencian imperfectos en la produccion y son sefialados con un circulo

rojo.

llustracion 8 revision final

Autor Elaboracion propia



Empaque: las piezas son empacadas y selladas en cajas para ir a su distribucion.

Como complemento de lo expuesto con anterioridad, en la figura 1., se describen las variables
que interfieren en el proceso de produccion de la ceramica, de acuerdo con los resultados obtenidos

tras el proceso de diagnostico.

En la ilustracion 9 se ve al operario revisando y trasladando la produccién en canastillas para

el empaque

llustracion 9 revision final

Autor Elaboracion propia

En la ilustracion 10 procesos. Se evidencia un diagrama de procesos donde se ve el recorrido
que realizan las piezas de accesorios desde su fabricacion hasta revision final donde se revisa y se

empacan



Diagrama de Procesos
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Variables Del Proceso De Produccién

Figura 1. Variables que intervienen en el proceso de produccion.
Variables que intervienen en el proceso de produccion como resultado del proceso de investigacién 1
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lustracion 11. Autor Elaboracion propia

Como se observa en la figura 1., existe diferentes aspectos de estas involucrados en el proceso de
produccion, algunas de esas variables estan derivadas de las acciones humanas y otras de la materia
primera, en el caso de la primera esta se relaciona con el uso de herramientas que permiten
adelantar el proceso de produccion, sin embargo, existen otras condiciones que pueden interferir

en el éxito de la produccion como es el caso de las variables asociadas al entorno.

Como resultado del andlisis realizado en la compafiia Ceramicas Cundinamarca, en la tabla 1
se presentan los hechos observados, las evidencia y la respuesta a los interrogantes planteados para
el desarrollo de este proyecto de investigacion. En la primera parte de la tabla se pueden evidenciar

los hechos observados en términos de: “qué, cuando, donde, quién, cual, como” mientras en la



segunda parte de la tabla se pueden identificar el analisis por qué y porque del fendbmeno

observado.

Tabla 1. Fendmeno observado 5w-1h

HECHOS OBSERVADOS EVIDENCIA

En cual componente observo el problema Falta la herramienta

En el salén de vajilla area de pulido, los fundamental para el
Qué pulidores no llegan cuando se necesitan, el desarrollo de esta labor, el

proveedor no cumple con los pedidos que son disefio de la herramienta

solicitados, la herramienta sufre un desgaste no es el idéneo

temprano a lo esperado, la herramienta no

tiene las caracteristicas idoneas para el

trabajo
Cuando En qué parte del componente se observo el Se evidencia
problema caracteristicas

En el momento que el operario realizael  desfavorables  de la
proceso de pulido de la vajilla herramienta ademas de uso

excesivo de la misma

Donde En qué parte del componente observo el La herramienta de
problema pulido se encuentra con
En la parte amolada de la herramienta mucho desgaste y no hay

como reemplazarla

5W- 1H




Quién

Cual

El problema depende de la habilidad de la
persona que realiza el proceso

No depende de la habilidad del operario

Existe una tendencia en su aparicion o fue
de repente

Es un defecto recurrente

Como difiere el componente a su estado
normal y como se produjo la diferencia

La herramienta presenta un desgaste por el
uso diario y por las condiciones de amolado
el cual se debe dejar en las mejores
condiciones para que este a su vez deje un
buen terminado en las piezas. Cuando tiene
mucho desgaste la herramienta esta no sirve
para lo que fue disefiada, pierde las
condiciones basicas muy rapidamente
¢Por qué? (busqueda de hechos)

¢Por qué el area de pulido no cuenta con

los pulidores adecuados para el pulido de las

piezas?

Por el desgaste que
sufre la herramienta debido
al proceso

Cada vez que se debe
cambiar la herramienta por
desgaste natural

Los pulidores tienen
unas  propiedades de
amolado muy precarias, el
filo se pierde de manera
temprana a lo esperado

obligando a realizar esta

operacion repetidas veces

Respuesta

Porque el proveedor no
cumple con los plazos
pactados para la entrega de
la herramienta y esta pierde
sus condiciones bésicas

rapidamente



¢Por qué el proveedor no cumple los
plazos pactados y los pulidores pierden las

condiciones bésicas rapidamente?

¢Por qué el amolado no tiene la suficiente
calidad para garantizar el terminado de las

piezas?

¢Por qué los operarios necesitan pulidores

de mejor calidad?

Porque el amolado no
tiene la suficiente calidad
para el proceso de pulido y
debido a esto no se puede
garantizar el terminado de
las piezas

Porque el filo de la
herramienta no dura lo
suficiente ademas de ser
usados por los operarios
aun cuando ya perdieron
las condiciones béasicas

Porque esta herramienta
se requiere con filo
suficiente para dejar un
acabado prolijo en las
piezas y estas puedan pasar

al siguiente proceso



Resumen Del Fendmeno

. En el saldn de pulido de piezas ceramicas, la herramienta utilizada para realizar este proceso
tiene problemas en su disefio, en la medida en que el amolado es demasiado débil y por tanto no
es duradero, lo que provoca que el operario deba realizar el pulido con reproceso y demoras en la
produccion, asi como se ve afectado el resultado esperado. Otro aspecto identificado tiene que ver
con la entrega de la herramienta, la cual presenta demoras por parte del proveedor, generando
afectaciones en la produccion y haciendo que los operarios usen la herramienta en mal estado y

afecten la calidad del producto.

Situacién que hace necesario implementar como accion estratégica la fabricacion de pulidores
en la misma planta de tal manera que no exista desabastecimiento, ademas de la obligacion de
usarlos cuando estos ya hayan perdido sus condiciones basicas. Con lo que se espera: minimizar
las pérdidas de material, minimizar el reproceso, crear ambiente laboral, eliminar el riesgo
ergonodmico, todo esto llevandonos a un producto final de mejor calidad y justo a tiempo, creando
clientes satisfechos ahorrando costos ya que esta herramienta se fabricaria en la misma empresa y

solo se necesitara de la materia prima la cual es de muy bajo costo

Al hacer unos analisis de costos se identificd que, con el desarrollo de este proyecto en la
practica, permitiria que la empresa pueda llegar ahorrar una cantidad considerable pues el
proveedor entrega cada pieza a un costo de $3746 lo que por pedido seria $374.600 de tan solo
100 unidades. Fabricando la herramienta en la empresa las 100 unidades tendrian un costo de

$132.167 lo que nos daria un ahorro de $242.433 por pedido mensual y $2°909.196 anuales



Metodologia

Tipo De Estudio:

Desde el punto de vista metodoldgico este proyecto aplicado corresponde a una investigacion
empirica con metodologia cuantitativa que se encuentra enmarcada en un disefio no experimental
con el propdsito de disefiar una estrategia de mejoramiento para la herramienta principal del
proceso de pulido que permita minimizar las pérdidas de materia prima, aumentar la produccion y
calidad del producto final de la empresa Ceramicas Cundinamarca (Hernandez, Fernandez &

Baptista, 2010).

De acuerdo con Hernandez (2010) y Guevara (2012) el tipo de estudio que se realizara para
evidenciar los malos terminados en las piezas se hace de una manera visual, y tangible. Con esta
Investigacion se pretende establecer posibles relaciones de causa-efecto observando que ciertos
hechos han ocurrido debido a que la herramienta ofrecida por los proveedores no esta cumpliendo
con los requisitos minimos para realizar la labor, la recoleccion de informacion para llegar a tomar
decisiones se realiza mediante la implementacion de andlisis por medio de herramientas de
investigacién como son la encuesta y la experiencia de los operarios que realizan a diario esta

labor.



Unidades De Analisis Y/O Variables.

Unidad de Estudio: fabricacion de piezas vajillas area pulido, tiempos de proceso, mejoras

en la terminacion del producto, optimizacion del proceso.

Unidad de Analisis: EIl proceso de fabricacion area de pulido de vajillas para pasar a area de

pre -secado para ir a rea de esmaltado donde se evidencia, los puntos criticos de su pulida.

Alcance. Los alcances de este proyecto se limitaran exclusivamente al disefio de una
estrategia de mejoramiento para la herramienta principal del proceso de pulido que permita
minimizar las pérdidas de materia prima, aumentar la produccion y calidad del producto final de
la empresa Ceramicas Cundinamarca, esto con la finalidad de permitir a la organizacion tener una
alternativa que favorezca el mejoramiento de los procesos de produccion y reducir el grado de

afectacion positiva que trae consigo los reproceso y pérdidas de materiales en la actualidad.

Materiales Y Métodos. De acuerdo con la perspectiva metodoldgica de investigacion
ofrecida por Hernandez (2010) y Guevara (2012) el método que se utilizaréa para intereses de este
estudio y el desarrollo de este proyecto sera el analisis del proceso, especificamente y con mayor
detenimiento al proceso de gestion de materiales para el proceso de pulido. Sin desconocer la

importancia del analisis de los procesos previos y posteriores al proceso de pulido.

Hipdtesis: Hipotesis de trabajo. Redisefiar la herramienta requerida para el proceso de
permitira mitigar el cuello de botella y las demoras presentadas en el proceso de produccion de

ceramicas en la compariia Ceramicas Cundinamarca.



Determinacién De La Poblacién

Cerédmicas Cundinamarca es una Compafiia ubicada en la sabana de occidente del distrito
Capital de la Republica de Colombia, su principal actividad econdmica se centra en la produccion
de ceramicas en modalidad de porcelanas y vajillas con altos estdndares de calidad que son
consumidos en mayor proporcion por clientes a nivel nacional. Dentro del proceso de produccion
se encuentran varios pasos claves para la elaboracion de las vajillas y porcelanas, sin embargo,
para intereses de este proyecto, se realizara un andlisis detallado al proceso de pulido, razén por la

cual se delimita como unidad de anélisis dicha area de produccion.

Sujeto De Estudio. De acuerdo a los intereses de este proyecto la muestra contemplada para

este estudio especialmente para la fase de diagnostico sera el area pulido fabrica de vajillas.

Disefio Del Instrumento De Medicion

De acuerdo con Hernandez, Ferndndez y Baptista (2010) desde la perspectiva de
investigacion la observacion directa del fendmeno, definida como la accion del investigador de
observar detenidamente de manera directa el fendmeno a investigar, es considerada un instrumento
valido de medicion, razon por la cual, se seleccionara la observacion directa como instrumento de
medicién para intereses de este proyecto; adicional a ello, se elaborard una encuesta que sera
suministrada a los trabajadores del area de pulido como mecanismo de recoleccion de la

informacion.



Proceso De Recoleccién De Datos

La recoleccion de los datos se derivara en primera medida de los registros realizados por el
investigador en cada una de las visitas realizadas al area de pulido de la compafiia, adicionalmente
se realizara una encuesta a los trabajadores preguntando sobre las caracteristicas de la herramienta
dicho proceso permitira el diagnostico y analisis de las problematicas existentes en la herramienta.
La encuesta es realizada con un programa gratuito que se llama SurveyMonkey .

Encuesta realizada a 30 personas del area de pulido, se organizan 6 grupos de 5 personas para

realizar la encuesta obteniendo los siguientes resultados.

Las preguntas realizadas en la encuesta estan basadas en los conocimientos de los operarios y

el lider de area de pulido donde se pregunta, si la herramienta es adecuada para el proceso, los

defectos que se identifican, el cumplimiento en la entrega de la herramienta, defectos
identificados en la produccion por causa de la herramienta, que se deberia cambiar en la
herramienta.

En la tabla nmero 2 se identifican las preguntas realizadas y algunas respuestas por los

operarios de la herramienta de pulido.



P1

la herramienta actual funciona correctamente

no, es muy incomoda para realizar el trabajo

P2

Que defectos se identifican en la herramienta de pulido
amplitud, corte, largo

P3

Que se observa en el cumplimiento de entrega de los pulidores
mucho incumplimiento por parte del pulidor

P4

Que cree que se debe cambiar en los pulidores actuales
el disefio para que sean mas comodos

P5

Que defectos se observa en la produccion pulida

malos terminados, y rallado



Analisis De Resultados
Segun los resultados observados en la tabla nimero 2 se evidencia que se deben realizar cambios
en la herramienta de pulido que se estd utilizando actualmente, ya que se esta afectando la
productividad y la calidad de las piezas de accesorios para bafio en la empresa Ceramicas
Cundinamarca.

En la ilustracion 6 se puede observar como se utiliza el pulidor en dos diferentes piezas de
accesorios para bafios. Se toma la pieza suavemente retirando la rebaba que queda en ellas al
realizar el proceso de fabricacion. Se observa que las piezas tienen diferentes formas de aqui la

importancia de un pulidor con especificaciones diferentes.

lustracion 6 Pulido de piezas

Autor Elaboracion propia

En la ilustracion 7 podemos observar el suncho y los pulidores recomendados para realizar la

labor de pulido de las piezas de accesorios para bafio.



lHustracion 7 pulidor y suncho metalico
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Autor Elaboracion propia

Propuesta de mejoramiento

Basados en las respuestas de la encuesta, el conocimiento y experiencia adquirida por los
operarios en el proceso, se recomiendan: realizar un pulidor con menos amplitud, para poder
dar un mejor terminado a las piezas que tienen mayor curvatura. Es importante que la fraccion
afilada se haga mas reducida para solo retirar la rebaba del producto sin rallar y afectar la pieza
para lograr mejores terminados evitando perdidas de materia prima, como recomendacion
realizar la herramienta en la empresa para acabar con el incumplimiento en las entregas y la
reutilizacion ya que esto causa pérdidas de produccién e incumplimiento en los pedidos.
Para los operarios es importante contar con las herramientas adecuadas para cada labor que se
realiza con ello se facilita la labor y satisfaccion de los clientes internos.

Desde las areas de trabajo podemos identificar problemas que se pueden resolver con pequefias
mejoras con las que se pueden evitar pérdidas de materia prima, mejorar calidad, productividad y

el cumplimiento de pedidos de la empresa.



Recomendaciones
1. Realizar la labor de pulido con los elementos de proteccién personal ya que se utiliza una
herramienta con filo.
2. Utilizar la herramienta con el filo adecuado para la labor de pulido
3. No utilizar los pulidores con mucho desgaste ya que esto ocasiona rallado en las piezas.
4. Fabricar los pulidores en la empresa para evitar la reutilizacion

5. Comprar el suncho adecuado para la fabricacion de los pulidores



Conclusiones

Se disefi6 una estrategia de mejoramiento para la herramienta principal del proceso de
pulido que permite minimizar las pérdidas de materia prima, en la empresa Ceramicas

Cundinamarca.

Se realiza un diagnoéstico de los problemas asociados al proceso de pulido en la

elaboracion de ceramicas por parte de la compafiia Ceramicas Cundinamarca.

Se Identifican las problematicas asociadas al proceso de pulido en la elaboracion de

ceramicas por parte de la compafiia Ceramicas Cundinamarca.

Se Realiza un proceso de priorizacion de necesidades en la modificacion de la
herramienta del proceso de pulido en la elaboracion de ceramicas por parte de la

compafia Ceramicas Cundinamarca.

Se establece una estrategia de mejoramiento de la herramienta del proceso de pulido en

la elaboracion de ceramicas, por parte de la compafiia Ceramicas Cundinamarca.
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Anexos

Formatos de encuestaAnexo 2 Preguntas realizadas

P1

la herramienta actual funciona correctamente

no, es muy incomoda para realizar el trabajo

P2

Que defectos se identifican en la herramienta de pulido
amplitud, corte, largo

P3

Que se observa en el cumplimiento de entrega de los pulidores
mucho incumplimiento por parte del pulidar

P4

Que cree que se debe cambiar en los pulidores actuales
el disefic para que s2an mas comodos

P5

Que defectos se observa en la produccion pulida

malos terminadaos, y rallado

Autor Elaboracion propia



Anexo 3 tablas de respuestas encuestadas

Pregunta 1

¢La herramienta actual funciona correctamente?
Mostrando 6 respuestas

No

Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

v

No es apta para el proceso de pulido
Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

-

No funciona correctamente
Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

r

No, es muy incbmoda para realizar el trabajo
Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado
No, tiene varias fallas

Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

-

No

Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado


https://es.surveymonkey.com/analyze/M2BNi5sfWqi9KqWNDw9Vp_2F8UJUV5FOnpZPTJy72gv3Y_3D
https://es.surveymonkey.com/analyze/M2BNi5sfWqi9KqWNDw9Vp_2F8UJUV5FOnpZPTJy72gv3Y_3D
https://es.surveymonkey.com/analyze/M2BNi5sfWqi9KqWNDw9Vp_2F8UJUV5FOnpZPTJy72gv3Y_3D
https://es.surveymonkey.com/analyze/M2BNi5sfWqi9KqWNDw9Vp_2F8UJUV5FOnpZPTJy72gv3Y_3D
https://es.surveymonkey.com/analyze/M2BNi5sfWqi9KqWNDw9Vp_2F8UJUV5FOnpZPTJy72gv3Y_3D
https://es.surveymonkey.com/analyze/M2BNi5sfWqi9KqWNDw9Vp_2F8UJUV5FOnpZPTJy72gv3Y_3D
https://es.surveymonkey.com/analyze/M2BNi5sfWqi9KqWNDw9Vp_2F8UJUV5FOnpZPTJy72gv3Y_3D
https://es.surveymonkey.com/analyze/M2BNi5sfWqi9KqWNDw9Vp_2F8UJUV5FOnpZPTJy72gv3Y_3D
https://es.surveymonkey.com/analyze/M2BNi5sfWqi9KqWNDw9Vp_2F8UJUV5FOnpZPTJy72gv3Y_3D
https://es.surveymonkey.com/analyze/M2BNi5sfWqi9KqWNDw9Vp_2F8UJUV5FOnpZPTJy72gv3Y_3D
https://es.surveymonkey.com/analyze/M2BNi5sfWqi9KqWNDw9Vp_2F8UJUV5FOnpZPTJy72gv3Y_3D
https://es.surveymonkey.com/analyze/M2BNi5sfWqi9KqWNDw9Vp_2F8UJUV5FOnpZPTJy72gv3Y_3D

Pregunta 2

¢ Qué defectos se identifican en la herramienta de pulido?

Mostrando 6 respuestas

Muy amplio en el lado por donde se pule
Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

-

la parte por donde se pule es muy ancha y no deja pulir las areas que tienen muchas
curva
Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

-

Pierde el filo muy rapido y no hay no deja pulir bien las piezas con muchas curvas
Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

-

Amplitud, corte, largo

Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

La longitud y el largo del pulidor

Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

-

Detecto que pierde el filo muy rapido y es muy ancho
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Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

Pregunta 3

¢Que se observa en el cumplimiento de entrega de los pulidores?

Mostrando 6 respuestas

No los entregan a tiempo
Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

-

Son muy incumplidos
Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

r

El proveedor no cumple con las entregas por varios meses
Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

-

Mucho incumplimiento por parte del pulidor
Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado
A veces hacen falta los pulidores obligando a reutilizarlos

Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado
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Veo que son muy incumplidos con las entregas

Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

Pregunta 4

¢ Qué cree que se debe cambiar en los pulidores actuales?

Mostrando 6 respuestas

Fabricarlos con un material, mas angosto
Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

r

El disefio
Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

r

Que el area por donde se pule sea mas reducida
Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

-

El disefio para que sean mas comodos
Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado
Por culpa de la herramienta queda mal pulido

Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado
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Se ve rallada por falta de filo y que se pule mas de la rebaba que uno debe retirar

Pregunta 5

¢ Qué defectos se observa en la produccion pulida?
Mostrando 6 respuestas

-

Parte sin pulir bien por falta de un pulidor més angosto
Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado

-
Malos terminados por el incumplimiento en las entregas de los pulidores

Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado
-

Malos terminados

Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado
-

Malos terminados, y rallado

Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado
-

Por culpa de la herramienta queda mal pulido

Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado
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Se ve rallada por falta de filo y que se pule mas de la rebaba que uno debe retirar

Agregar etiquetas —Ver las respuestas del encuestado
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