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Resumen

La presente tesis tiene como propuesta mejorar los procesos productivos en la compafiia
Tecnova S.A. basandose en la implementacion de las Herramientas QSB (Quality
Systems Basics) en espafiol, Herramientas Basicas de Calidad, las cuales permitiran
identificar las oportunidades de mejora en los procesos operativos y en base a estos
resultados establecer estandares de operacion, organizacion y mejoramiento de las

actividades productivas de la empresa.

A nivel financiero se estima una disminucion de los costos de no calidad, tomando en
consideracion los afios 2012 y 2013, puesto que en este ultimo afio los costos de no

calidad aumentaron un 63% en relacion al afio anterior.
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Xiii

Con la aplicacion e implementacion de Instrucciones de Trabajo estandarizado,
Organizacion del Lugar de Trabajo, Instrucciones del operador y Entrenamiento
Estandarizado, se estima una mejora no solo en la calidad del producto final, sino
también en una reduccion significativa en los costos de no calidad, tiempos muertos y
otras actividades que no generan valor al producto final, ademas de un cambio en la
cultura operacional en toda la planta, con personal entrenado de forma efectiva y apto

para ejecutar de manera Optima las tareas encomendadas.

El disefio de la Hoja de Trabajo es relevante en esta propuesta, puesto que es un
elemento visual que ayudara al operador a identificar los tiempos y movimientos que
conlleva la ejecucion de las diferentes actividades que intervienen en los procesos
productivos. La Hoja de Elementos de Trabajo es otra de las herramientas necesarias en
este cambio, el operador podra verificar mediante gréficas reales de las maquinarias, el

qué, como y para qué de la ejecucion de cada proceso.

PALABRAS CLAVES:

Calidad, Quality Systems Basics, tiempos muertos, costos de no calidad, procesos

operativos.



Xiv

UNIVERSIDAD POLITECNICA

BUSINESS ADMINISTRATION CAREER

Quality control system analysis about the Battery production in the
Tecnova S.A. company plant located in the city of Guayaquil and
improvement offer using the Q.S.B. (Quality Systems Basics) tools
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Abstract

The following thesis has the main purpose to improve productive processes in the
Company Tecnova S.A. The base of this implementation is the QSB (Quality Systems
Basics) tools that will allow to identify the possible improvements in operative
processes, from those results should be established operation standards, organization and
improvements of production activities in the Company.

As the financial aspect is concerned, a reduction of no quality cost has been estimated
considering the year 2012 and 2013, as these costs during those last years increased by

63 % compared to the year before.
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XV

With the application and implementation of Standards Working instruction, organization
of the office place, operating instructions and standard training, an improvement will
show off not only in the final product quality but also in the significate reduction of no
quality costs, lost times and other activities not generating added value to the final
product, besides a change in the operational culture of the factory, with an effective,

quality working personal to operated mandated task.

The design of the Working sheet is very relevant as it is a visual element that will help
the operator to identify time and movements that execute the different activities in the
production processes. The Working sheet of elements is another necessary tool, as the
operator will be allowed to verify them using the real graphics of the machines, for each

process.

Key words:

Quality, Quality Systems Basics, lost time, no qualitative costs, operative process.



Introduccion

En la actualidad los consumidores buscan en un producto o servicio la calidad total,
porque como comunmente se dice “la calidad vende”. Hoy en dia se define la calidad
como satisfaccion total. La globalizacion y revolucion constante de la tecnologia obliga
a los empresarios a mejorar continuamente sus procesos productivos, invirtiendo
grandes cantidades de dinero en capacitacion al recurso humano, disefio e

implementacion del sistema.

Lo que se pretende con esta investigacion es identificar el problema real por el
cual hay un alto indice en los costos de no calidad en la planta de Techova S.A., luego
de identificar las falencias implementar las herramientas QSB (Quality Systems Basics),
las mismas que han sido de mucha utilidad en cuanto al manejo eficiente y eficaz de los

sistemas de control de la calidad.

El presente trabajo se ha desarrollado en cinco capitulos, que comprenden la

propuesta de implementacion:

El capitulo uno contempla el planteamiento del problema, objetivos generales y

especificos asi como los antecedentes de la empresa.

El capitulo dos detalla las teorias que sustentan el trabajo de investigacion y
demas fundamentos tedricos, ademas contiene la parte legal que sustenta el contenido de
la tesis.

El capitulo tres abarca los métodos cientificos e investigativos utilizados, como

el trabajo de recoleccion de datos y encuestas realizadas.

El capitulo cuatro contiene el analisis de la situacion de la compafiia en relacion

a su sistema de calidad implementado en todos los procesos.

El capitulo cinco presenta la propuesta de implementacion y el desarrollo de las

herramientas QSB como parte de la cultura de calidad de la compafiia Tecnova S.A.



Capitulo 1

1.1. Planteamiento del Problema

En la actualidad los controles de calidad en la produccion de baterias en la planta
Tecnova S.A. presentan algunas oportunidades de mejora, en cuanto a la estandarizacion
de los procesos, forma de trabajo, el uso ordenado de los recursos en materia de

inventarios, correcto manejo de desperdicios, entre otros.

Los costos de no calidad, son evaluados mensualmente en base a los dafios
totales de fabricacion, costos de recuperacion externa de producto no conforme, costo
por garantias versus las recuperaciones internas de materiales, material por recuperar
externamente, venta de residuos de materia prima y de baterias chatarra, dando como

resultado un saldo positivo o negativo de acuerdo a los resultados mensuales.

De acuerdo a las cifras reflejadas en el grafico 1.1, los costos de no calidad han
ido en aumento, debido en parte al crecimiento sostenido de la produccién, ya que en el
afio 2013 los costos de no calidad, respecto a dafios de fabricacion, sobrepasaron en un
63% aproximadamente los del afio 2012, un incremento significativo que supone una
razon méas que suficiente para elaborar un andlisis profundo que determine las causas

principales de esta problematica.

Uno de los mas claros indicadores del problema se detalla en la gréafica 1.2,
donde se puede apreciar la gestion de producto no conforme y residuos de proceso, la
linea verde de tendencia muestra todo lo recuperado por medio de reproceso de materia
prima, en este caso de plomo (Pb) y las dos lineas de tendencia negativa situadas en la
parte inferior de la linea cero, reflejan las pérdidas de procesos, dando el saldo negativo
de $2°731.000 USD en costos de no calidad. Este analisis estd sustentado por los

cuadros de costos de no calidad de los afios 2012 y 2013



Graéfico 1.1.- Costos de No Calidad Afio 2012 y 2013
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Fuente: Gestion de Producto No Conforme y Residuos segregados en el proceso, compariia Tecnova S.A.

Elaborado por: Jefe de Calidad — Tecnova S.A., 2013



Gréfico 1.2.- Gestion de Producto no conforme y residuos segregados en el Proceso

Gestion de Producto No Conforme y Residuos segregados en el Proceso
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Fuente: Gestion de Producto No Conforme y Residuos segregados en el proceso, compariia Tecnova S.A.

Elaborado por: Jefe de Calidad — Tecnova S.A., 2013



Complementario a la explicacion de la variacion de los costos de calidad entre ambos

afios, se elabord la gréafica que se muestra a continuacion:

Gréfico 1.3.- Costos de no Calidad — Afos 2012 vs 2013

Costos de No calidad - Afios 2012 vs 2013
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Realizando un analisis de forma superficial, las posibles causas del problema podrian

Ser:

- Necesidad de entrenamiento estandarizado a los operadores.

- Ausencia de operadores lideres permanentes.

- Forma de trabajo no estandarizada en los operadores.

- Instrucciones de trabajo no son claras y graficamente explicitas.

- Necesidad de conciencia operativa sobre las normativas de seguridad y salud.

Si se implementara un sistema efectivo de control, que sea Idgico y ordenado, entonces

la calidad y productividad se verian mejoradas en todos los niveles.



1.2.  Delimitacion del Problema
1.2.1. Temporal
El periodo de desarrollo de este trabajo serd desde Enero a Diciembre del 2014, se

estimada que este lapso de tiempo es el mas adecuado para la recopilacion de la

informacidn necesaria que servira de soporte.

1.2.2. Espacial
El problema se desarrolla en la planta Tecnova S.A. que se dedica a la fabricacién de

baterias automotrices de plomo-4cido, la cual se encuentra ubicada al norte de la ciudad

de Guayaquil, en el Km 16 % de la via a Daule.

Gréfico 1.4.- Croquis Planta Tecnova S.A.

-

Fuente: Google Maps, tomado de:

https://maps.google.com.ec/,Google Maps, 2013



1.2.3. Académica

En cuanto al area académica que interviene en la realizacion de este trabajo, se han

empleado conocimientos de Administracion de Empresas en las materias de:

e Gerencia de la Calidad
e Estadistica Descriptiva
e Estadistica Inferencial

e Gestion de Empresas

1.3.  Justificacion

En el afio 2012 los costos de no calidad fueron de casi $1°707.500 USD, mientras en el
2013, llegaron a $2°731.000 USD., aumentando en un 63% los costos de producto no
conforme y dafios de proceso. Estas cifras son las que soportan el motivo esencial de
esta investigacion, la cual ayudard a encontrar los puntos donde el sistema actual esta
teniendo inconvenientes. Para esto se propone implementar un sistema de control que
permita perfeccionar los que actualmente se llevan a cabo, mismos que estan basados en
las normas ISO 9001/2008 e ISO/TS 16949.

El sistema de control propuesto esta basado en las herramientas QSB (Quality Systems
Basics) desarrolladas por General Motors (GM) para todos sus proveedores, el cual es
un programa de Aseguramiento de la Calidad que tiene como objetivo mejorar el
Sistema de Gestion de la Calidad, por medio del uso de herramientas basicas orientadas

a robustecer los procesos de mejora continua.

Es necesario realizar este trabajo investigativo, ya que permitira identificar los
problemas de control que actualmente se presentan en la produccion de baterias y buscar
una solucién adecuada a los mismos, como resultado se espera disminuir el producto no

conforme, reducir el alto indice de garantias y mejorar la respuesta a los clientes.

Los beneficiados de los resultados de esta investigacion y propuesta de

implementacion seran los colaboradores de la planta de Tecnova S.A., ya que al lograr



desarrollar estas herramientas basicas de control, conseguiran una mejora sostenida en
todos los procesos, los cuales seran mas claros, ordenados y visiblemente expuestos,
sobretodo la estandarizacion de operaciones en todas las lineas productivas, con
instrucciones claras, ademas de que el personal operativo con mayor experiencia recibira
un entrenamiento en formacion de lideres de area, con lo que se prevé, mejoraran
consecuentemente su nivel de productividad dentro de un ambiente de trabajo ordenado
y limpio, que daran las condiciones necesarias para que la calidad de los productos
aumente considerablemente y por ende se reduciran los altos niveles de costo de no

calidad.

1.4.  Objetivos

1.4.1. Objetivo General

Analizar el sistema actual de control de calidad en la produccion de baterias de la
empresa Tecnova S.A. de la ciudad de Guayaquil y establecer un sistema eficiente de
control sobre el mismo, aplicando las herramientas QSB (Quality Systems Basics), con
el fin de aumentar los niveles de produccién y mejorar los procesos productivos con el

constante control y evaluacion de la productividad.

1.4.2. Objetivos Especificos

« Diagnosticar la realidad actual del sistema de control de calidad en la produccién
determinando las principales causas del aumento en los costos de no calidad.

« ldentificar las falencias del proceso en los controles de calidad para determinar las
principales herramientas del QSB (Quality Systems Basics), que permitiran estandarizar
operaciones y organizacion en planta, con el fin de establecer una base para

mejoramiento continuo repetible y predecible involucrando al operador en los dos



mejoramientos, inicial y continuo para alcanzar lo més altos niveles de seguridad,

calidad y productividad. Se aplicaran las técnicas 5S y los 7 desperdicios (seven wastes).

 Disefar instrucciones de trabajo estandarizadas para todo el personal operativo en
planta por medio de los formatos SOS (Standard Operation Sheet!) y JES (Job Element
Sheet?), para que estos puedan desempefiar sus funciones y procedimientos de manera

consistente e igual en diferentes turnos con personal diferente.

« Disefar un proceso de entrenamiento estandarizado a los operadores para asegurar
que todos los entrenadores apliquen el mismo método de instruccién, de este modo se
asegura que todos los operadores, incluidos los empleados temporales o suplementarios
trabajen con seguridad, siguiendo las hojas de trabajo estandarizado y cumpliendo todos

los requisitos de calidad y productividad.

! Standard Operation Sheet, en espafiol, Hoja de Operacion Estandarizada.
2 Job Element Sheet, en espafiol, Hoja de Elementos de Trabajo.
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Capitulo 2
Marco Teorico

2.1. QSB

QSB (Quality Systems Basics), en espafiol Sistemas Basicos de Calidad, es un programa
de Aseguramiento de la Calidad que fue desarrollado por General Motors (GM) para ser
aplicado a sus proveedores, con el objeto de mejorar su Sistema de Gestion de la
Calidad, por medio de la utilizacion de herramientas basicas de la calidad, orientadas a

robustecer los procesos de mejora continua.

Las herramientas QSB es un programa de soporte a los sistemas de calidad ya
implementados en las organizaciones, compuesto de 10 estrategias que sirven para
analizar las oportunidades de mejora existentes en la organizacion y orientarlas a un

efectivo proceso de implementacion.

El QSB actla directamente en la transicion de una organizacion reactiva a una
preventiva de modo simple y rapido, identificando oportunidades de estandarizar
procesos, posibilitando la reduccién de desperdicios y sus consecuentes costos de no

calidad®.

2.1.1. Ventajas

e Direcciona en forma inmediata diversas acciones que tienen el objetivo de
reducir los costos operacionales, permitiendo lograr un sistema mejorado/
perfeccionado.

e Transforma una organizacion en proactiva rapidamente, mantiene la integridad
de la manufactura / montaje (Auditarias escalonadas).

e Promueve la comunicacion.

3 DIAGNOSTICO Y SOLUCIONES, Capacitacién y Consultoria, Sistema de Gestién QSB (Quality System
Basics), 2013, http://www.diagnosticoysoluciones.com/sistema-de-gestion-gsb-quality-system-basics/



http://www.diagnosticoysoluciones.com/sistema-de-gestion-qsb-quality-system-basics/
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e Mejora el sistema de calidad 1ISO/TS 16949%.

2.1.2. Estrategias

De acuerdo documento institucional de General Motors, Su implementacion se basa en

10 estrategias, las cuales son:

1. Respuesta rapida
o Resolucion Practica de Problemas
o 7 Diamantes
o Lecciones Aprendidas
2. Control de Producto no Conforme
3. Estaciones de Verificacion
4. Operaciones Estandarizadas
o Organizacion del Lugar de Trabajo
o Instrucciones de Trabajo Estandarizadas
o Instrucciones del Operador — JES
Entrenamiento Estandarizado — JIT®
Verificacion de Dispositivos a Prueba de Error
Auditorias Escalonadas
Proceso de Reduccién de Riesgo

© © N o o

Control de Contaminacion

10. Gestion de la Cadena de Suministros

2.1.2.1. Respuesta Rapida

La herramienta de Respuesta répida permite resolver problemas de forma rapida y

previa a la linea de produccién a través de la gerencia visual, lo cual permite:

« Dirigir inmediatamente fallas de calidad, tanto internas como externas

4 ISO/TS 16949, es un conjunto de normas de calidad desarrolladas para regular las industrias de
desarrollo automotriz y autopartes.
5JIT (Job Instruction Training), en espafiol, Hoja de Entrenamiento Estandarizado.
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* Definir el proceso a ser seguido

« Definir método de visualizacion de informacién importante como una herramienta de

gerencia visual, confirmando el estatus de un vistazo.

Esta herramienta tiene un alcance amplio a las &reas de ensamble, operaciones de

manufactura, envio y recepcion de producto, entre otras.
Beneficios

Mejora los indicadores de calidad, reduciendo los costos de garantia e incrementa la
satisfaccion del cliente, ademéas de proveer un método sistematico para la solucion de
problemas y para la comunicacion de problemas de calidad, garantizando que el
responsable natural sea el asignado a cada problema.

Ademés fortalece un sistema documentado de Lecciones Aprendidas,
previniendo con esto los comunes errores repetitivos y ayudando a reducir el desperdicio

de recursos, comprometiendo a todos los participantes en una organizacion.
Resolucién Practica de Problemas

Es un proceso estructurado que identifica, analiza, y elimina las discrepancias entre la
situacion actual y un estdndar existente o expectativas del cliente, previniendo la
recurrencia de la causa raiz. Las organizaciones deben tener procesos definidos para
solucién de problemas incluyendo un estandar para la documentacion de herramientas

usadas en la identificacion de la causa-raiz y su eliminacion.®
Paso 1 Definir el Problema

Como primer punto, se debe definir el problema que esta ocurriendo, especificamente

definir la situacion, ¢cual es el estandar o qué deberia estar sucediendo?, ¢cuél es la

® GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.9.
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situacion actual o qué esta sucediendo? y el periodo de tiempo, es decir, ¢desde cuando

ha estado sucediendo?
Paso 2 Contener el Problema

Este paso significa ir al punto de causa donde esta sucediendo el problema. Una vez
determinado el Punto de la Causa, el equipo necesita aplicar el proceso de no-

conformidad para determinar:
* E1 mejor método para contener el efecto.
* ¢, Cuénto tiempo ha estado sucediendo?

Ademas se debe revisar datos de la Ultima pieza buena conocida para la caracteristica

especifica en cuestion.

— Comprometer a los operadores en cuanto a los cambios o condiciones anormales y

tiempos.

— Iniciar una planilla de contencién y establecer una cantidad potencial para verificar

que todos los materiales se capturaron en el lapso de tiempo.

— Determinar si otras areas o clientes se ven impactados por el problema y en qué

medida.’
Paso 3 — Identificar la Causa Raiz

Existen variedad de herramientas disponibles para resolucion de problemas y llegar a la
causa raiz. Su uso depende de la complejidad del proceso, el tipo de modo de falla,
adecuacion, funcion, o acabado, y el sistema usado de medicion para la caracteristica

especifica que fallo, la cual sera el dato variable.

” GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.28.
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Como paso inicial de causa raiz, General Motors utiliza el proceso de 7 diamantes como
una reaccion inmediata a problemas de calidad internos. Los primeros 4 pasos se utilizan
para determinar rapidamente si existe una condicion fuera de los pardmetros (causa
especial). Esto previene el uso excesivo de técnicas estadisticas de solucion de

problemas®.
Paso 4 - Implementar Acciones Correctivas

Realizar una Tormenta de ideas (brainstorming) para las posibles soluciones y
seleccionar la solucién mas efectiva, eficiente y rentable. Luego de esto se podra
determinar si es necesario correr una prueba para confirmar y probar la solucion
propuesta, a fin de verificar si es efectiva y no tiene efectos adversos. Seguido de esto se
deben determinar los pasos y acciones necesarios para implementacion y tiempo.

Finalmente identificar el punto de corte de implementacion a todos los involucrados.
Paso 5 - Verificar Efectividad De Las Acciones

En este punto se debe realizar un seguimiento y verificacién, implementando auditorias
de proceso por partes para verificar que los cambios realizados al sistema, estan siendo
llevados a cabo consistentemente y funciona conforme se disefid. Después se debe
verificar la efectividad a través de la medicion y recoleccion de datos, luego establecer
un periodo de verificacion (duracién/fecha), el siguiente punto es determinar quién sera
el responsable de llevar a cabo el seguimiento. Seguido de esto se debe crear un método
estandarizado del proceso. Como punto final se removerd el exceso de trabajo de

contencion.
Paso 6 — Institucionalizar

Como ultimo paso esta la identificacion de productos y procesos similares que
potencialmente tienen o pueden producir el mismo modo de falla. Seguido de esto

enviar una copia del reporte de Solucidén de Problemas a otros departamentos/plantas

8 GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.41.
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con el potencial o experimentando este problema. Una vez realizados estos puntos, se
podra implementar la solucion para toda la organizacion, donde finalmente se debera
actualizar la documentacion necesaria como el PFMEA?®, Plan de Control, Verificacion
de los dispositivos a Prueba de Error, Trabajo Estandarizado, Instrucciones de

Operacion, Lecciones Aprendidas.
Los 7 Diamantes Son:

Proceso correcto
Herramienta correcta
Parte correcta
Calidad de la parte

o~ w0 N

Por cada respuesta negativa de los diamantes del 1 al 4 se realiza un anélisis de

¢por qué?
Lecciones Aprendidas

Un sistema de lecciones aprendidas establece un procedimiento para recolectar
informacion que soportara la mejora continua de las operaciones / procesos, previniendo
errores repetitivos ayudando a la Organizacién a capitalizar sus éxitos. Se aplica a todas
las funciones y responsabilidades, en consecuencia, cada uno en la Organizacién debe
participar. Toda la documentacién que soportard el mejoramiento continuo debe ser
registrada en la base de datos de Lecciones Aprendidas. (Ej. Master PFMEA, Solucién

de Problemas), estas debera ser identificadas por cualquier persona®®.
Ejemplos de actividades para identificar lecciones aprendidas:
* Proceso de APQP

* Proceso de Auditorias por niveles

® PFMEA, siglas en inglés de Failure Mode and Effect Analysis, en espafiol AMEF.- Andlisis de Modo y
Efecto de Fallos.

10 GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.46.
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* Verificacion de los dispositivos a Prueba de Error (Poka Yoke)

* Actividades de solucion de Problemas para casos Internos o externos

* Casos encontrados en las Estaciones de Verificacion

* Equipos de Mejora Continua

* Programa de Sugerencias

* Revisiones Gerenciales del Negocio de la Compafiia/Sistema de Operacion de Calidad

Debe ser establecido un método disciplinado de prevencién de problemas usando la base
de datos de Lecciones Aprendidas. Las actividades entre las cuales una organizacion
para prevenir futuros problemas o mejorar su funcionamiento y que construye las

lecciones aprendidas puede incluir:

» Comunicacion y seguimiento

« Programa de revision APQP!! de Lecciones Aprendidas

Las lecciones aprendidas deben ser documentadas. La documentacion debe incluir:

Formato de recoleccién de lecciones aprendidas, APQP checklist, PFMEA, formatos de
computador o web site, etc.

Las lecciones aprendidas deben ser comunicadas y deben mantenerse al alcance de los

miembros de la organizacion. La comunicacion puede ser ejecutada por:

* Comunicacion via email en un formato de lecciones aprendidas, incluyendo las
lecciones aprendidas en un web site, utilizando el periddico o informativo de la

compafiia o a través del circuito cerrado de TV, distribucion de tarjetas de bolsillo, etc.

L APQP.- Siglas en inglés de Advanced Product Quality Planning, en espafiol, Planificacién Avanzada de
la Calidad del Producto.
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La Gerencia debe revisar las lecciones aprendidas para asegurar su implementacion.

2.1.2.2. Control de Producto no Conforme

Este control tiene como proposito asegurar que el producto que no alcance los
requerimientos especificados no sea usado dentro de la produccion, ademés permite que
sea contenido y/o segregado para darle una disposicién final aprobada por la Gerencia,
de esta manera se asegura una adecuada comunicacién si se escapa alguno y permite
establecer un proceso consistente de identificacion de etiquetas usando un método de

Gerenciamiento Visual tal como (Seméaforo) rojo, amarillo, verde!?.

El control de producto no conforme tiene como alcance los materiales o
componentes de produccion, muestras prototipos y/o ingenieria, material no procesado

completamente y cualquier otro material que no se piense enviar al cliente.

Los responsables del control del producto no conforme son los duefios del
proceso, el Gerente de Calidad, quien desarrollard un Plan de Contingencia para todas

las situaciones que se presentaren.
Beneficios

Los beneficios del control del producto no conforme es que se puede asegurar que todo
el material sospechoso y no conforme sea contenido, de esta manera se incrementa la
satisfaccion del cliente y la comunicacion, se reducen las paradas de planta por
problemas de calidad, ademas se asegura que todos los problemas sean resueltos con
todos los contactos de los clientes internos y externos, con un método sistematico para

abordar todos los problemas.
Identificacion del Material

La identificacion del material no conforme o sospechoso es mandatorio. El alcance de

las expectativas del cliente se basa en el método para contener los defectos (Producto No

12 GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.56.
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Conforme) dentro del proceso de manufactura e implementar las acciones correctivas
para proteger al proximo cliente aguas abajo. Las Organizaciones deben establecer un
método para asegurar que el producto que no cumple los requerimientos especificados
no sea usado o instalado, bien sea:

— Usando gerenciamiento visual y una identificacion consistente (ej. Etiquetas
especificas, recipientes para el scrap'®, puntos de pintura, etc.).

— Estableciendo el uso de un proceso definido y una autoridad para la liberacion del

mismo.

Segregacion del Material

Todos los productos no conformes y sospechosos deberan ser segregados para prevenir
el uso involuntario o instalacion durante la contencion. Al final de cada turno, el
producto no conforme debera ser contado, documentado y deberd ser retirado del
proceso/area de manufactura hacia un area de contencién disefiada fuera de la linea o

dentro de contenedores de scraps'®.
Areas de Segregacion:

Las areas de segregacion deberan ser demarcadas o identificadas otra manera, ejemplo:
contenedores de scrap, mesas de re-trabajo, areas de contencidn, areas de retencion de
material no conforme. Es necesario de un método para inventariar el material no

conforme (Incluyendo fecha, N/P, defecto, disposicidn).
Contencion

La Gerencia debe desarrollar, organizar y mantener un sistema para controlar el material

no conforme que incluye lo siguiente:

13 Scrap. - Todo material reciclable producto de la manufactura y consumo.
14 GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.57.
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e Un procedimiento de contenciéon documentado para prevenir que un defecto

identificado continue para la préxima estacion.

« Planilla de contencion, alerta de calidad, instrucciones, registro de entrenamiento de

los operadores.

* Un entendimiento muy claro de 10s estandares de trabajo y las desviaciones soportados

por una buena explicacion visual de los estandares.

2.1.2.3. Estaciones de Verificacion

Las estaciones de verificacion tienen como proposito mejorar la calidad y la capacidad
de los procesos, ademas alerta a los miembros del equipo sobre cambios en el proceso y
saber a quién y cuando llamar por ayuda. Contribuye a obtener el soporte apropiado para
resolver problemas cuando ocurren, previniendo asi la salida de defectos. Compromete a
los miembros del equipo en resolucion de problemas para alcanzar las metas de mejora.

Ademas asegura la retroalimentacion aguas abajo a los clientes®®.

Tiene como alcance las operaciones de manufactura, areas de ensamble,
cualquier lugar donde la inspeccion 100% o contencion sea implementada. Los
responsables son los duefios del proceso (Direccion de manufactura), soporte de

manufactura, ingenieria, materiales, direccion de calidad y staff.

Los beneficios de las Estaciones de Trabajo es que disminuye el nimero de
partes defectuosas, mejorando la calidad a la primera vez de la planta y disminuye
costos mientras que se provee un mejor producto al cliente. Establece vias de
comunicacion estandar entre operaciones, departamentos y clientes. Incrementa la

satisfaccion del cliente final.

En conclusion, es el sistema de construir calidad en una estacion de trabajo a

través de la prevencion, deteccion, y contencidn de anormalidades.

15 GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.76.
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Las Estaciones de Verificacion tienen como propoésito chequear si el proceso esta
funcionando para lo que fue disefiado, proveer los medios a través de un sistema de
alarma para direccionar preocupaciones de mayor prioridad del cliente, mejorar el
proceso al comprometer inmediatamente al equipo en la resolucion de problemas a
medida que los defectos ocurren. También enfocan la atencion a las frecuentes no-

conformidades de baja severidad (ej. suciedad, quemados, rebabas, entre otros).
¢Dbnde se Ubican las Estaciones de Verificacién?

Las estaciones de verificacion deben ubicarse en los puntos del proceso u operacion
donde exista: alto riesgo, Pobre FTQ?, alto RPN, baja capacidad (indices Ppk y Cpk).
Cualquier operacion con un Cpk o Ppk por debajo de 1.33 requiere inspeccion 100%

*Entre departamentos o distintos procesos en el punto de la causa.
Descripcion de una Estacion de Verificacion

Una Estacion de Verificacién es un proceso que ayuda a mantenerse enfocados en

construir calidad en la estacion, mediante la retroalimentacién del proceso.
Se logra a través de los siguientes pasos:

El operador de la estacion de verificacion evalla cada parte, utilizando un
proceso estandarizado de inspeccién de proceso y retroalimenta al equipo. Pruebas
100% en linea o final de linea que pueden ser consideradas como parte del mecanismo
de retroalimentacion a traves de sefiales auditivas/visuales, notifican al equipo que hay
un problema. Cddigos de falla o informacion como: 3 seguidos, 5 en una hora, con un
objetivo limite de alarma de ‘1’ para cada uno a medida que el proceso madura. El uso

de gréaficas variables y notificacidn para condiciones fuera de control.

16 First Time Quality - FTQ - Calidad desde el Primer Momento, se refiere al calculo de piezas buenas al
inicio de la produccion.

7 Risk Priority Number, en espafiol Nimero de Prioridad de Riesgo, célculo probabilistico que ayuda a
detectar y priorizar determinados fallos en el proceso productivo.
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Funciones Tiempo Completo
Previene el flujo de discrepancias de calidad mas alld del EV al detectar y

resolver problemas inmediatamente8,

Discrepancias Identificadas para Correccion
Datos Enfocan a los Equipos en Procesos de Solucion de Problemas con Soporte

de la Direccion.

El rendimiento es monitoreado basado en Indicadores Internos

Comprueba que la Estacion de Verificacion esté funcionando.

Gestidn del Proceso de Verificacion

EV es calibrada por datos “aguas abajo”.

Operador de la Estacion de Verificacion
e Realiza chequeos de calidad.
e Reacciona ante las no-conformidades.

e Inicia el escalonamiento cuando se alcanzan los limites de alarma.

Ingenieria, Supervisor, y Mantenimiento
Soportan las Alarmas de las Estaciones de Verificacion para discrepancias

identificadas.

Gerente de Planta (Director Manufactura)
e Responsable del proceso de estacion de verificacion.
e Desarrolla'y promueve la resolucion de problemas y el Poka Yoke.
e Asiste a una revision diaria de estacion de verificacion.
e Facilita el soporte al equipo para asegurar el funcionamiento del proceso.
Soporte del Gerente de Calidad.

18 GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.79.
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e Lareunion diaria de estacion de verificacion.

e Resolucion de problemas y seguimiento.

h) Soporte del Gerente de Calidad
e La reuniodn diaria de estacién de verificacion.

e Resolucion de problemas y seguimiento.

2.1.2.4. Operaciones Estandarizadas

Las operaciones estandarizadas tienen como propoésito establecer una base para el
mejoramiento continuo repetible y predecible, involucrando al operador en los dos
mejoramientos, inicial y continuo, para alcanzar lo mas altos niveles de seguridad,

calidad y productividad.

Estas operaciones tienen como alcance el area de ensamble, operaciones de
manufactura, areas de trabajo y reparacion, embarques/entrega, ademéas de todas las

operaciones y funciones de soporte como la inspeccion.

La responsabilidad de difundir esta compartida entre el Ingeniero de

Manufactura y el Gerente de Produccion.

Los beneficios de las operaciones estandarizadas mejoran la seguridad del
operario y la eficiencia en el trabajo, estudiando con detalle los movimientos humanos,
asegura la calidad de los productos, ayuda a tener un mismo criterio entre turnos y
compartir las mejoras en otras areas, provee al operario la oportunidad de definir y
mejorar su trabajo, es la base para el entrenamiento y controla la variabilidad'®. Brindan
al operador la capacidad de discernir la diferencia entre el estandar de trabajo y el
resultado obtenido al final del proceso, apoyado por ayudas visuales y formatos

previamente establecidos.

19 GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.107.
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Organizacion del Lugar de Trabajo

La organizacion del lugar de Trabajo tiene como Proposito definir lo que es desperdicio
tangible, desarrollar un proceso e identificar maneras de eliminar desperdicios,

desarrollar una estrategia 5-S y aplicarla en el ambiente de trabajo.

Tiene como alcance las &reas de ensamble, Operaciones de Manufactura,
Operaciones de Manufactura, Areas de re trabajo y reparacion, Embarques y Entregas,

siendo el responsable el Gerente de Operaciones como todo el personal de planta.
Eliminacion de Desperdicios

Se considera desperdicio a todo paso que es innecesario en la realizacion del trabajo.
Incluye cosas como esperas, reorganizacion de materiales, buscar cosas, y caminatas
innecesarias. La eliminacion de desperdicios se basa en el modelo Kaizen?, que facilita
el incremento de la capacidad y productividad mediante la bdsqueda y eliminacion

sistematica de desperdicios. (Garcia, 2010)
Los 7 Desperdicios

El modelo Kaizen identifica 7 tipos de desperdicios que son comunes e influyen en los
procesos productivos?!.

Sobreproduccion
Tiempo
Transporte
Procesos
Inventario

Movimientos

N o g bk~ wDd e

Defectos

20 Kaizen, definicion japonesa que en espafiol significa mejora continua.
2L GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.124.
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Sobreproduccion
Se denomina sobreproduccion a la generacion excesiva de partes, es decir, producir mas

de lo demandado o antes de ser necesario.

Sus principales caracteristicas son el inventario grande dentro del proceso, areas
ocupadas, grandes movimientos de partes y personas, incremento de personal y costos
de energia. Las causas principales de la sobreproduccion son las operaciones no
balanceadas, falta de comunicacion, alto downtime (tiempo de paro) de equipos?2.

Tiempo
Permanecer en un lugar haciendo otra actividad que no esta relacionada a la tarea

asignada. No es productivo este uso de tiempo ya que no agrega valor al proceso.

Se pueden citar algunos ejemplos de desperdicio de tiempo como lo es un
trabajador esperando una maquina u otro trabajador, que el trabajador se tome tiempo
esperando informacion o una reunién. Una de las causas principales para que exista este
tipo de desperdicio es una maquinaria descompuesta, procesos que no estan bien

definidos, entre otros.

Transporte

Transporte, almacenamiento y reorganizacion innecesaria de items, partes, equipo, el
cual no es requerido para produccion.

Caracteristicas: Movimiento o reorganizacion de materiales, areas de almacenamiento
temporales.

Causas Principales: Falta de organizacion en el lugar de trabajo.

Procesos

Hacer algo que el cliente no percibe como que agrega valor al producto.

22 GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.118.



25

Caracteristicas: Hacer mas de un click a una llave de torque que por estandar uno es
suficiente, pulirla parte interna del capot, pallets mezcladas.

Causas Principales: La falta de estandares, procedimientos inexistentes o ineficientes.

Inventario

Demasiado de cualquier cosa que tome extra espacio, en via de ser obsoleto, afecte la
seguridad, cause desperdicio de movimiento o de movimiento de material.
Caracteristicas: Grandes muelles de recepcion, producto almacenado por todas partes,
racks 0 montacargas extras.

Causas Principales: Programacion desnivelada, demasiadas areas de almacenamiento

inutilizadas.

Movimientos

Movimientos innecesarios de trabajo de un miembro del equipo o de una maquina los
cuales no son ineludibles para agregar valor al producto.

Caracteristicas: Caminar extra, uso excesivo de fuerza, manejo excesivo.

Causas Principales: Area de trabajo pobremente establecida o secuencia de trabajo

estandarizado inapropiadamente planificado o cumplido.

Defectos

Hacer algo que requiere movimiento adicional, procesamiento adicional, inventario
adicional y/o espera. Toda actividad de reparacién es una oportunidad para eliminar
desperdicio. Los defectos generan costos adicionales por reproceso y recuperacion de
producto no conforme.

Caracteristicas: Recursos adicionales requeridos para reparar.

Causas principales: Entrenamiento pobre, herramientas inadecuadas, inventario

grande?®.

23 GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.119 — 122.
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Las 5-S

El proceso de 5-S es aplicable en todos los tipos de ambientes laborales, ayuda a
organizar de mejor manera los puestos de trabajo, identificando y eliminando los
elementos innecesarios en un area, lo cual permite determinar un estandar de orden y

limpieza.

Segun el manual de QSB, Quality Systems Basics, rev. 2011 - General Motors
Corporation Global Purchasing Supply Chain, desarrollado por General Motors, las 5S

se dividen en los siguientes puntos:
- S-1: Clasificar

Dividir items necesarios e innecesarios en el puesto de trabajo y remover los items

innecesarios.
Cuatro areas de enfoque:

e Equipos
e Herramientas
e Inventario/Almacenamiento

e Items Personales
Organizar y Etiquetar:

e Poner una etiqueta verde sobre cualquier item de uso regular.

e Poner una etiqueta roja en items que no se usa 0 no esta en condiciones
de uso.

e Poner una etiqueta amarilla en items cuya condicidbn 0 uso no es

conocido.
- S-2: Ordenar

El ordenar dispone de los siguientes elementos para establecer el principio de orden:
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e Un lugar para todo y todo en su lugar.

e Categorizar: ¢Cada cuanto este item?

e Determinar un lugar: hay un “mejor” lugar para todo item, si es de uso
frecuente—-mantenerlo cerca, sino ponerlo en la parte de atrés, usar
tableros de herramientas.

e Establecer limites para niveles de materiales: paquetes estandares, trabajo

en proceso, tamario e identificacion de contenedores.
- S-3: Limpiar

Eliminar la fuente de suciedades y goteras (aceite, aire, agua), limpiar maquinas,
herramientas, pisos y gabinetes, desarrollar instrucciones para métodos de limpieza y
frecuencia, organizar para limpieza (materiales correctos, trapos, escobas), encontrar

maneras de reducir el tiempo requerido para la limpieza.
- S-4: Estandarizar
Estandarizar las areas de manera visual y marcarla localizacion de cada item.

e Usar codigos de color para areas designadas.

e Designar formas a las areas.

e Usar una altura y color de etiquetas consistente en todo el
establecimiento.

e Usar las préacticas de areas y recipientes de almacenamiento.

e Determinar un horario y método de limpieza.

e Estandarizarla organizacion de gabinetes.

e Definir un método simple para identificar los problemas usando controles
- S-5: Mantener el Mejoramiento y Cumplimiento Continuo.

Compromiso e involucramiento de los lideres, difundir 5-S en toda la organizacion,

incorporar mantenimiento en las Instrucciones del Operador, entrenamiento es clave
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para el mejoramiento continuo, establecer auditorias y chequeos formales de

mantenimiento.
Instrucciones de Trabajo Estandarizadas

El trabajo estandarizado es el conjunto de procedimientos que definen el mejor método
posible de trabajar para que todos los operarios desarrollen de la misma manera los
distintos procesos de fabricacion y ensamble, lo cual facilita el éxito para la obtencion

de altos niveles de productividad, calidad y seguridad?.

El proposito del Trabajo Estandarizado es establecer una base repetitiva y previsible
para una mejora continua y para involucrar al equipo laboral en los progresos iniciales y
actuales para después lograr los niveles mas altos de seguridad, calidad, proyeccion y

productividad.
El Trabajo Estandarizado provee la base para:

e Asegurar que los operadores desempefien sus funciones y procedimientos
de manera consistente e igual en diferentes turnos con personal diferente.

e Una produccion en secuencia eficiente.

e Identificar tareas con valor agregado.

e Reducir la variacion en el proceso.
Hoja de Operacién Estandarizada

Es un documento amigable que proporciona informacién detallada sobre un elemento

especifico de trabajo para garantizar la ejecucién exitosa de este elemento.
La hoja de trabajo estandarizada provee las siguientes ventajas:

e Esun resumen del mejor método actual.

24 GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.143, 163.
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e Esuna herramienta visual para asegurar que la operacion es realizada de acuerdo
al estandar.
e Eslabase para la solucion de problemas.

e Hace visible el desperdicio del proceso.

Un aspecto relevante en la elaboracion de la Hoja de Operacion estandarizada es que
mantiene el historico de Tiempo ciclo, mejoras, puntos de seguridad, puntos de calidad,

en que sitio ha estado el elemento ubicado.

2.1.2.5. Instrucciones del Operador

El objetivo del entrenamiento estandarizado es que los participantes puedan conocer y
poner en préactica el uso correcto del formato “entrenamiento estandarizado” (JIT) y la
carta de versatilidad, para asegurar que los miembros del equipo sean entrenados
adecuadamente en la estacion de trabajo, cumpliendo con los requerimientos de
seguridad, calidad y productividad, siguiendo el trabajo estandarizado. El proceso del
entrenamiento estandarizado de los miembros del equipo de trabajo, especifica el
contenido y la metodologia de la instruccién en la operacion para un nuevo miembro del
equipo, incluyendo una herramienta que da el seguimiento y verifica que le miembro del

equipo esta entrenando y calificado para desempefar la operacion®.
Los cuatro pasos para la instruccion en la operacion son:
Paso 1: Plan — Preparacion

- Disponer del equipo de proteccién adecuado.

- Asegurar la organizacion en el lugar de trabajo utilizando las 5-S
- Tener a la mano los documentos actualizados.

- Explicar la operacion en la que se entrenara.

- Carta de versatilidad actualizada.

%5 GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.169 - 171.
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Paso 2: Do — Observacion

- Demostrar la operacion
- Mostrar y explicar un elemento y sus pasos principales y puntos clave, en un
tiempo y las razones.

- Dar instrucciones claras, completas y ser pacientes?®.
Paso 3: Check — Pruebas de Desempefio

- Medir el desempefio de los miembros del equipo.

- Hacer que los miembros del equipo hagan el trabajo con el entrenador en los
pasos principales.

- Agregar mas elementos y repetir el trabajo para entender y corregir el
desempefio.

- Continuar con la realizacion del trabajo hasta que los miembros del equipo de

trabajo lo conozcan completamente.
Paso 4: Act — Seguimiento y Certificacion
Verificar las competencias de trabajo de los miembros de trabajo.

Hacer que le miembro del equipo demuestre su entendimiento y capacidad sobre los

temas de seguridad y trabajo estandarizado.

2.1.2.6. Auditorias Escalonadas

La auditoria escalonada es la verificacion en el sitio de trabajo de la correcta ejecucion
de los estandares operacionales por el sistema de calidad de la organizacion, auditando,

retroalimentando y dando soporte a cada uno de los miembros del equipo de trabajo?’.

26 GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.197 — 200.
27 GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.224 - 247.
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Es un sistema de revision al proceso que verifica que los métodos, ajustes,
herramientas y operadores capacitados que son apropiados y estan situados

correctamente con el propdsito de lograr resultados 6ptimos.
Hay dos tipos de auditorias escalonadas:

- Auditorias de control de proceso

- Auditorias de verificacion de dispositivos a prueba de error.

Las auditorias escalonadas son un sistema de auditorias realizadas por diversos
niveles de la administracion. Las caracteristicas clave del proceso son auditadas

frecuentemente para verificar la conformidad del proceso.

El propdsito de las auditorias escalonadas es asegurar y verificar la conformidad
continua y en consecuencia mejorar la estabilidad del proceso y la capacidad de hacer

las cosas buen a la primera.
Los principales puntos que realizan las auditorias escalonadas es asegurar:

Redaccion de la variacion

Previene errores de procesos Yy errores de operador
Mejora y mantiene la disciplina

Da inicio a acciones de mejora continua

Reduce los re-trabajos

Reduce el “scrap” y elimina desperdicios

Implanta y mejora la estandarizacion

O N o g B~ wDd e

Mejora la calidad en general y reduce costos

2.1.2.7. Reduccidn de Riesgos

La reduccidén de riesgos debe asegurar las revisiones y actualizaciones de los formatos
(AMEF), incluyendo todos los procesos dentro de la planta que puedan impactar las

operaciones de manufactura.
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El proposito de la Reduccion de Riesgos es, minimizar el riesgo de fallas
iniciales de calidad, implementar dispositivos a prueba de error basado en problemas de
calidad, asegurar que todos los modos de falla estan controlados (prevencion/deteccion)
y se trabaja apropiadamente.

Entre los beneficios més relevantes se menciona a que permite a los dirigentes
asignar recursos limitados a las &reas criticas, proporciona una base para dispositivos a
prueba de error eficaces y resolucion de problemas, proporciona un archivo de lecciones

aprendidas y promueve el trabajo en equipos multifuncionales?.

2.1.2.8. Control de la Contaminacion

Se denomina contaminacion ambiental a la presencia en el ambiente de cualquier agente
(fisico, quimico o bioldgico) o bien de una combinacion de varios agentes en lugares,
formas y concentraciones tales que sean o puedan ser nocivos para la salud, la seguridad
o para el bienestar de la poblacion, o bien, que puedan ser perjudiciales para la vida
vegetal o animal, o impidan el uso normal de las propiedades y lugares de recreacion y

goce de los mismos.

La contaminacién ambiental es también la incorporacion a los cuerpos receptores
de sustancias sélidas, liquidas o gaseosas, 0 mezclas de ellas, siempre que alteren
desfavorablemente las condiciones naturales del mismo, o que puedan afectar la salud,
la higiene o el bienestar del publico. (Aguilar, 2006)

Tipos De Contaminacion Ambiental:

Contaminacién del agua, es la incorporacion al agua de materias extrafias, como
microorganismos, productos quimicos, residuos industriales, y de otros tipos o aguas
residuales. Estas materias deterioran la calidad del agua y la hacen indtil para los usos

pretendidos.

28 GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.250 - 269.
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Contaminacién del suelo, es la incorporacion al suelo de materias extrafias, como
basura, desechos toxicos, productos quimicos, y desechos industriales. La
contaminacion del suelo produce un desequilibrio fisico, quimico y bioldgico que afecta

negativamente las plantas, animales y humanos.

Contaminacién del aire, es la adicién dafiina a la atmdsfera de gases toxicos, CO, u
otros que afectan el normal desarrollo de plantas, animales y que afectan negativamente

la salud de los humanos®.

2.2.  Antecedentes de la compairiia

La fabrica de baterias automotrices, Tecnova S.A. se encuentra ubicada en el Km. 16 %2
de la via a Daule, en el parque industrial Pascuales, cuenta con alrededor de 300
empleados, los cuales se distribuyen en tres turnos rotativos, de 00:00 a 08:00, 08:00 a
16:30 y de 16:00 a 00:00.

Segun la Intranet Corporativa de Tecnova S.A., esta compafiia fue fundada en el
afio de 1959 por Don Burchard von Campe, bajo el nombre de Electrodiesel S.A., para
asumir la representacion exclusiva de una importante firma automotriz alemana. En
1962 la razén social es modificada a Electro Diesel Guayaquil S.A. Posteriormente, en
1967 se incorpor0 Electro Diesel Quito S.A., asumiendo la misma actividad para la zona

de la sierra.

En el afio 1991, se incorpora la comercializacion de la linea de herramientas eléctricas.
Para inicios del 2007, se introdujo la division termotecnia, aumentando de esta forma la

cartera de productos.

A partir de entonces el grupo empresarial ha sufrido una serie de cambios en cuanto a

la diversificacion del negocio, y producto de esto nace Tecnova S.A., con el cual ingresa

29 GENERAL MOTORS, Quality Systems Basics 2011 - General Motors Corporation Global Purchasing
Supply Chain, USA, 2012, p.270 - 299.
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a competir seriamente en el mercado ecuatoriano, donde ha sido reconocido por la alta

calidad de sus productos ofertados, lo cual forma parte de su filosofia como empresa.

2.2.1. Organigrama

Ver Anexo 1

2.2.2. Disefo Estratégico de la Empresa

Tecnova S.A. dentro de su estructura cuenta con un disefio estratégico definido en base a
las metas, politicas y valores corporativos, donde cabe sefialar sus principales

componentes:

2.2.3. Misién

Representamos a una importante firma alemana en Ecuador, brindando soluciones
innovadoras y confiables a través de servicios y productos de alta tecnologia importados
y fabricados localmente, para beneficio de nuestros clientes, colaboradores y
accionistas.

2.2.4. Vision

Tecnova S.A. serd en el 2018 la empresa lideren los mercados de autopartes,
herramientas eléctricas y equipos de termotecnias, a través de conceptos modernos de
fabricacion, ventas, marketing agresivo y un programa de servicios efectivos acorde a

las tendencias de cada uno de los mercados y con una reconocida orientacion al cliente.

2.2.5. Politica del Sistema de Gestion Integrado

El compromiso de Tecnova es fabricar baterias de plomo-acido y comercializar

productos para el mercado de autopartes, equipos de taller, herramientas eléctricas y
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equipos de termotecnia que cumplan los requisitos de nuestros clientes y en condiciones

de trabajos saludables y sequros®. Para tal propdsito se compromete a:

«  Cumplir la legislacion vigente y compromisos contraidos, aplicables tanto a sus

actividades como a los distintos Centros de Trabajo.

»  Prevenir y controlar los riesgos e impactos ambientales asociados al plomo, acido

sulfurico y ruido.
»  Proporcionar los recursos necesarios acordes al plan de inversiones.
*  Mejorar continuamente el desempefio de sus procesos.

2.2.6. Objetivos del Sistema de Gestion Integrado

1. Satisfacer la necesidad significativa de nuestros clientes de tener alta disponibilidad y

rotacion de inventarios.

2. Reducir los costos operacionales y por garantias de baterias.

3. Controlar los impactos ambientales causados por plomo, acido sulfarico y ruido.
4. Optimizar el uso del recurso agua.

2.2.7. TOC - Visién Viable

Es necesario sefialar el plan de accion que sigue Tecnova S.A. en conjunto con todo el
Grupo Berlin desde el afio 2010, es el de Vision Viable, el cual estd basado en la teoria
de las restricciones (TOC — Theory of Constrains) desarrollado por la firma consultora
Goldratt Consulting, quienes han venido asesorando en el proceso de desarrollo de
estrategias corporativas. Gracias a Vision Viable, Grupo Berlin ha sido testigo de un

crecimiento sostenido en todas sus divisiones.

30 Bosch Ecuador, Descripcion de misidn, vision y politicas del SGI, 2010, recuperado de: Pagina de
Bosch Ecuador: http://www.boschecuador.com/default_nodo2.asp?idl=69
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A continuacion se presentara el Arbol de Estrategias y Tacticas, el cual ha sido
importante en el cumplimiento de las metas planteadas en el corto y largo. (Ver Anexo
2).

Teoria de las Restricciones (TOC)

La teoria de las restricciones o T.O.C por sus siglas en inglés (Theory of Constraints), es
una filosofia de gestion de sistemas 0 empresas que se crea sobre una guia y se disefia

para lograr un proceso de mejora continua (GOLDRATT, 1992).

La TOC se basa en que toda organizacién es creada para lograr una meta. Si dicha
organizacion tiene fines de lucro, su meta es “ganar dinero de forma sostenida ahora y
en el futuro”. La fortaleza de la TOC radica en la simplicidad que con que se resuelve

una realidad compleja.

Hacia 1980, el Doctor Eliyahu M. Goldratt sostuvo que los fabricantes no estaban
haciendo un buen trabajo al programar y controlar sus recursos e inventarios. Para
ayudar a comprender los principios de su filosofia, Goldratt describié nueve reglas de

programacion de la produccion:
1. No equilibrar la capacidad, equilibrar el flujo.

2. El nivel de utilizacion de un recurso sin cuello de botella no se determina por

su propio potencial sino por alguna otra restriccion del sistema.
3. La utilizacion y la activacion de un recurso no son la misma cosa.

4. Una hora perdida en un cuello de botella es una hora perdida para todo el

sistema.

5. Una hora ahorrada en un no embotellamiento es un espejismo.
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6. Los cuellos de botella rigen tanto el throughput®' o demanda atendida como el

inventario en el sistema.

7. El lote de transferencia no puede y, muchas veces, no debe ser igual al lote del

proceso.

8. Un lote de proceso debe ser variable tanto a lo largo de su ruta como en el

tiempo.

9. Las prioridades pueden fijarse Unicamente examinando las restricciones del

sistema. El plazo se deriva del programa.
TOC, se basa principalmente en las siguientes ideas:

- “La meta de cualquier empresa con fines de lucro es ganar dinero de forma sostenida;

esto es, satisfaciendo las necesidades de los clientes, empleados y accionistas.

- Si no gana una cantidad ilimitada es porque algo se lo estd impidiendo: sus

restricciones.

- Contrariamente a lo que parece, en toda empresa existe solo unas pocas restricciones

que le impiden ganar mas dinero.

- Hay que tener claro que restriccion, no es sinénimo de recurso escaso. Es casi
imposible tener una cantidad infinita de recursos. Las restricciones, o que impide a una
organizacion alcanzar su mas alto desempefio, en relacién a la meta, son en general
criterios de decision erréneos.” La Unica manera de mejorar es identificar y eliminar

restricciones de forma sistémica®2.

31 Throughput, en espafiol se refiere a la velocidad con la que el sistema genera dinero a través de las
ventas.

32 GOLDRATT Eliyahu M. y COX, Jeff, “The Goal: A Process of Ongoing Improvement”, 1992, p. 114 —
116. Tomado de FLORES L., Analisis del proceso de produccién de quesos en la microempresa
UNORLACT mediante TOC, p. 35 — 37, Tesis U.P.S., 2008.
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2.3. Descripcion de Puestos

Dentro de cada organizacion es necesario mantener el buen orden de las funciones, para
que exista armonia en todos los aspectos es necesario tener bien definido el trabajo de
cada persona, lo cual permite conocer que debe hacer cada una, por esta razon la
administracion de recursos humanos ha desarrollado los formatos DF (descripcion de
funciones), el cual describe las funciones de cada colaborador dentro del Grupo.

2.3.1. Gerencia de Planta:

La Gerencia conforma la maxima autoridad dentro de la planta, el cual integra a todos
los departamentos y areas de la empresa. Es el que estd dentro de la organizacion
dirigiendo las actividades de otros (Robbins, Decenzo, 2002). Dentro de sus funciones
estd la direccion, planeamiento, organizacion y generacion de condiciones necesarias
que apoyen la consecucion de las metas trazadas por la organizacion. La gerencia tiene
como mision el garantizar un ambiente adecuado para el desarrollo de sus colaboradores
y ser actores principales en la conduccion al éxito de la compafiia.

Es obligaciéon fundamental de la gerencia el prevenir, lo cual se logra a través de una
efectiva planeacion estratégica, la comunicacion directa con los demés departamentos y
el correcto establecimiento de cursos de accion por medio del adecuado manejo de
recursos y toma de decisiones. (Alvarez Torres, 2006)%.

El gerente es el timonel principal de la planta, de éste dependen las decisiones que se
tomen, las cuales fijaran el curso de la empresa en el corto y largo plazo. Es también
responsable de desarrollar estrategias administrativas, financieras y operacionales que

Ileven a la compafiia a conseguir los objetivos y resultados esperados.

2.3.2. Jefe de Planta

El departamento de produccion es el eje de toda la empresa, pues su finalidad es

maximizar la eficiencia operativa en todos los niveles de la planta y procurar la calidad

33 ALVAREZ TORRES, Martin, Manual de Planeacién Estratégica, lera Edicion, Editorial Panorama,
México, 2006.
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total de los procesos. Este grupo humano se encuentra liderado por el jefe de planta,
quien debe seleccionar los objetivos para el subsistema productivo, asi como los
programas y procedimientos para alcanzar los objetivos. Es el encargado de velar por el
buen desarrollo y desempefio de toda la parte productiva, el correcto funcionamiento
técnico de las maquinas, la disponibilidad del personal en piso-planta, la actualizacion

profesional de sus subalternos y la constante modernizacion de los procesos.

2.3.3. Planificador de Produccion

Un planificador o programador de produccién esta a cargo de asegurarse que la linea de
produccion fluya sin problemas. En el caso de un problema, estos empleados
diagnostican y fijan el tema e informan a las partes necesarias sobre los cambios en el
plan. Un planificador tiene que saber cada paso del proceso de produccion para
organizar bien a los trabajadores y realizar un trabajo que mantendra a la produccién
dentro de los tiempos acordados. El planificador de la produccion es el encargado de
planear lo que se va a fabricar en planta, desde el producto semielaborado hasta el
terminado. Su labor se basa en las recomendaciones de fabricacion que le hace el
software Symphony, donde se toman las prioridades de produccién y son bajadas a piso
de planta con su respectiva orden de fabricacion (OF), de acuerdo a la disponibilidad de

materia prima y de maquinaria.

2.3.4. Jefe de Calidad

Es el encargado de velar por la calidad de todos los procesos y hacer que se cumplan
todas las especificaciones del producto. Tiene a su cargo la direccion, analisis,
planificacion y coordinacion de la calidad de toda la planta, (Juran, Gryna y Bingham,

1983)34. Su labor se apoya en los inspectores de calidad, los cuales reportan cualquier

34 JURAN Joseph, GRYNA Frank Jr. y BINGHAM R. S., Manual de Control de la Calidad, 3ra Edicidn,
Editorial Reverté, Barcelona, Espafia, 2005.
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anomalia que se presente en el desarrollo de la produccidn, en cuanto a los estandares de

calidad establecidos por el cliente.

2.3.5. Jefe de Mantenimiento

Las funciones del jefe de Mantenimiento es de conservar y mantener en Optimas
condiciones de uso las dependencias, instalaciones, maquinarias y servicios, ademas de
prevenir y subsanar las posibles deficiencias que pudieran presentarse en estas areas,
(Calvo Prieto Jesus, 2005)%. Dentro de la planta la gestion del area de Mantenimiento es
basicamente técnica y de servicio, la cual es prestada a toda el area productiva. El Jefe
de Mantenimiento se encarga de que se cumpla toda la gestion de mantenimiento en el
piso de planta y en las instalaciones de la empresa. Debe controlar que se cumplan los
mantenimientos planeados o preventivos y se realicen de forma oportuna los
mantenimientos correctivos, ademas es responsable directo de la disponibilidad de

repuestos de compra local para las maquinas.

2.3.6. Jefe de Seguridad Industrial

El Jefe de Seguridad Industrial (JSI) desarrolla los trabajos relacionados con higiene y
seguridad en el trabajo, ademas promueve las campafias de seguridad dentro de la
institucion, ademas de controlar la aplicacion del reglamento de seguridad industrial
para el personal a fin de evitar accidentes. (Malagén-Londofio Gustavo, 2003). Es el
encargado de la seguridad de toda la fabrica, asimismo es responsable de procurar la
disminucion de riesgos ambientales en los puestos de trabajo y en las instalaciones de la
planta, ademas de procurar reducir el riesgo ergonomico y potencial en todos los

trabajadores.

3 CALVO Jests, MARTINEZ Joaquin, GONZALEZ José Manuel, Grupo B de Administracion General
(Rama Juridica), Bloque Especifico, 1ra Edicidn, Editorial Mad, S.L., Sevilla, Espafia, 2005.
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2.3.7. Jefe de Materiales

El jefe de bodega de materiales o de control de inventarios, es el encargado de la
recepcion de la materia prima, asi como de la coordinacion con otras unidades como
Adquisiciones o Laboratorio para determinar la cantidad exacta de compra y calidad de
los mismos (Johansen Bertholio, Oscar, 2004)%. Es el encargado de manejar toda la
gestion de ingresos y egresos en bodega de materia prima (MP), negociar con
proveedores de MP de compra local y controlar las existencias, a fin de que el proceso
productivo fluya sin inconvenientes o retrasos y de este modo garantizar la atencion al
cliente tanto interno como externo. Dentro de sus responsabilidades también se
encuentra la administracion del centro de acopio de desechos, donde debe coordinar con
el JSI la disposicion final de los mismos. De este depende también el abastecimiento
Optimo de materia prima de compra local y el seguimiento de las 6rdenes de compra de

importaciones.

2.3.8. Personal de Planta

El personal de planta desempefia un papel importante en tareas como supervision,
deteccidn de anomalias, mantenimiento y optimizacion de los procesos. Constituyen el
elemento clave dentro de la fabrica, pues son los que manipulan, revisan, reparan y
controlan directamente la correcta operacion de las maquinarias y funcionamiento de
instalaciones, ademas son los responsables directos de la conversion de materia prima en

productos semielaborados y finalmente en productos terminados. Estos se clasifican en:

- Auxiliares de planta
- Operadores de planta
- Técnicos de planta

- Mecanicos Junior

- Mecanicos Senior

3% JOHANSEN BERTHOLIO, Oscar, Anatomia de la empresa — Una teoria general de las organizaciones
sociales, lera Edicidn, Editorial Limusa, México D.F., México, 2004.
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- Técnicos electronicos
- Técnicos matriceros
- Operadores de montacargas

- Operadores de equipos de seguridad

El personal de planta efectia las tareas cotidianas méas importantes, pues son los
primeros en detectar cualquier anomalia que se presente en las instalaciones o en las

maquinas.
Proceso

Se define como la forma en que una serie de insumos se transforman en productos
mediante la participacion de una determinada tecnologia (combinacioén de mano de obra,

maquinaria, métodos y procedimientos de operacion, etc.)*’.
Productividad

La productividad es el empleo 6ptimo, con el minimo posible de mermas, de todos los
factores de la produccion (y no solamente de la mano de obra, que es el que
generalmente mas se tiene en cuenta, quizas por su mas facil control), para obtener la
mayor cantidad de producto de esos insumos, en las cantidades planificadas, con la

calidad debida, en los plazos acordados®.

Calidad

Grado con el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple los requisitos.
Costos de Calidad

Son aquellos gastos originados por todas y cada una de las actividades encaminadas a
alcanzar los objetivos de calidad definidos por la empresa y se dividen en cuatro

apartados:

37 SAPAG CHAIN Nassir, Op. Cit, p. 98
38 ARNOLETTO, Eduardo, Administracion de la produccién como ventaja competitiva, 2007.
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- Costos de prevencion
- Costos de evaluacion
- Costos por fallos internos
- Costos por fallos externos

Control de Procesos

El controlar un proceso, se refiere a como se controlan variables inherentes al mismo

para:
— Reducir la variabilidad del producto final
— Incrementar la eficiencia

— Reducir impacto ambiental

— Mantener el proceso dentro de los limites de seguridad que corresponda®.

Aseguramiento de la Calidad

El aseguramiento de la calidad, se puede definir como el esfuerzo total para plantear,
organizar, dirigir y controlar la calidad en un sistema de produccion con el objetivo de
dar al cliente productos con la calidad adecuada. Es simplemente asegurar que la calidad

cumpla con el estandar exigido por el mercado.

Inspeccion de Calidad

La inspeccion en calidad consiste en examinar, medir, contrastar o ensayar las
caracteristicas de calidad de un producto o servicio para determinar su conformidad con

los requisitos especificados. También podemos entenderla como la actividad de detectar

39 VIGNONI, Roberto, Control del procesos, Instrumentacién y comunicaciones industriales, 2002,
recuperado de: http://www.ing.unlp.edu.ar/electrotecnia/procesos/transparencia/Control_de_Procesos.pdf
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caracteristicas no conformes, para lo cual previamente se debe hacer un Analisis de

Fallas.
Control Estadistico del Proceso

El Control Estadistico de Procesos es una herramienta atil para lograr que los
parametros de calidad se mantengan dentro de unos limites establecidos. Dado que su
aplicacion es en el momento de la fabricacion, puede decirse que esta herramienta
contribuye a la mejora de la calidad de la fabricacion. Permite también aumentar el
conocimiento del proceso (puesto que se le estd tomando “el pulso” de manera habitual)

lo cual en algunos casos puede dar lugar a la mejora del mismo™.
Diagrama De Causa y Efecto

El Diagrama Causa-Efecto es una representacién grafica que muestra la relacion
cualitativa e hipotética de los diversos factores que pueden contribuir a un efecto o

fenémeno determinado.
Caracteristicas principales

e Impacto visual

e Muestra las interrelaciones entre un efecto y sus posibles causas de forma
ordenada, clara, precisa y de un solo golpe de vista.

e Capacidad de comunicacion

e Muestra las posibles interrelaciones causa-efecto permitiendo una mejor

comprension del fendbmeno en estudio, incluso en situaciones muy complejas.
Hoja De Comprobacién

Una Hoja de Comprobacién es un impreso que se disefia como herramienta para la
recogida de datos, de forma que los resultados de la misma puedan ser mas faciles y

rapidamente interpretados a partir de dicho impreso.

40 Graficos de control por variables, recuperado de: http://www.fundibeq.org
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Caracteristicas principales

Sencillez.- Una Hoja de Comprobacién permite registrar los datos de forma simple y

directa.
Comunicacion de Informacion

- Permite ver si hay una tendencia en los datos segun se va completando la hoja.

- Permite un analisis visual de dichas tendencias o comportamientos.

De uso especifico.- Una Hoja de Comprobacion se disefia para responder a
preguntas concretas y por tanto es poco flexible para su utilizacion en otros casos de

recogida de datos.
Lista de Verificacion

Una lista de verificacion es una de las formas mas objetivas de valorar el estado de
aquello que se somete a control. El caracter cerrado de las respuestas y su limitado
nimero proporciona esta objetividad, pero también elimina informacion muy (til,
porque no puede recoger todos los matices, detalles, y singularidades. Si se quiere hacer
una buena lista de verificacién, hay que pensar en los matices, detalles y singularidades

que se quiere capturar, con el fin de obtener toda la informacion que sera Gtil*:,

2.3. Base Legal

Los Sistemas Béasicos de Calidad (QSB), no contienen en si una base legal propia, ya
que se encuentra conformado por varias practicas de calidad, las cuales tienen su propia
fundamentacion legal como ISO 9001:2008, ISO TS/16949, 5S, 7D, Lean

Manufacturing, entre otras.

Sin embargo sus principios de fundamentan en los siguientes puntos de la norma ISO
TS/16949:2009 que son:

41 Portalcalidad, Herramientas de Auditoria, Evaluar Riesgos y Planificar Thomson Reuters AutoAudit,
2004, recuperado de: http://www.portalcalidad.com/etiquetas/240-Listas_de_verificacion
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Punto 4.2.2 - Manual de Calidad
La organizacion debe establecer y mantener un manual de calidad que incluya:

a) el alcance del sistema de administracion de calidad, incluyendo detalles y

justificaciones para alguna exclusion,

b) los procedimientos documentados y establecidos para el sistema de administracion de

calidad, o hacer referencia a éstos, y

c) una descripcion de la interaccion entre los procesos del sistema de administracion de

calidad.

Punto 5.3 - Politica de calidad
La alta administracion debe asegurar que la politica de calidad:
a) sea apropiada al proposito de la organizacion misma,

b) incluya un compromiso para cumplir con los requerimientos y el mejoramiento

continuo de la efectividad del sistema de administracion de calidad,
c) ofrezca una infraestructura para establecer y revisar los objetivos de calidad,
d) sea comunicada y entendida de la organizacion, y

e) sea revisada para una continua adecuacion.

Punto 5.4.2 - Planeacion del sistema de administracion de calidad
La alta administracion debe asegurar que:

a) La planeacion del sistema de administracion de calidad se realice a fin de cumplir los

requerimientos ofrecidos en seccidn 4.1, asi como con los objetivos de calidad, y
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b) La integridad del sistema de administracion se mantiene cuando se planeen e

implementen cambios al sistema mismo.

Punto 5.6.1.1 - Desempefio del sistema de administracion de calidad

Estas revisiones deben incluir todos los elementos o secciones del sistema de
administracion de calidad y tendencias en su desempefio, como una parte esencial del

proceso de mejoramiento continuo.

Parte de las revisiones directivas debe ser el monitoreo de los objetivos de calidad y el
reporte y evaluacion periddica de los costos de no calidad.

Estos resultados deben registrarse para ofrecer, como minimo, evidencias en el logro de
- Los objetivos de calidad especificados en el plan de negocios, y

- La satisfaccién de los clientes con los productos suministrados.

El Punto 8, segun ISO 9001: 2008 referente a Medicién, analisis y mejoramiento, tiene

relacion directa con los siguientes puntos de ISO TS:

Punto 8.1.1 - Identificacion de herramientas estadisticas

Deben determinarse herramientas estadisticas apropiadas para cada proceso durante las

planeaciones avanzadas de calidad y ser incluidas en los planes de control.

Punto 8.1.2 - Conocimiento de conceptos estadisticos basicos

Deben entenderse y utilizarse a lo largo de la organizacion conceptos estadisticos
basicos tales como, variacion, control (estabilidad), habilidad de los procesos y sobre

ajustes.
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El Punto 8.2.2, segun ISO 9001: 2008 referente a Auditorias Internas, tiene relacion

directa con los siguientes puntos de ISO TS:
Punto 8.2.2.2 - Auditoria del proceso de fabricacion

La Organizacion debe auditar cada proceso de manufactura para determinar su

efectividad.

Punto 8.2.3 - Seguimiento y medicion de los procesos

La organizacion Debe aplicar métodos apropiados para el monitoreo y, cuando aplique,
medicion de los procesos del sistema de administracion de calidad. Estos métodos
Deben demostrar la habilidad de los procesos de lograr los resultados planeados.
Cuando los resultados planeados no se logren, Deben tomarse correcciones y acciones

correctivas, conforme sea apropiado.

Nota: Cuando se determinen métodos apropiados, es aconsejable que la organizacion
considere el tipo y alcance de mediciones y monitoreo apropiados a cada uno de sus
procesos, en relacion a su impacto sobre la conformidad con los requerimientos de los

productos y sobre la efectividad del sistema de administracién de calidad.

El Punto 8.5, segin ISO 9001: 2008 referente a Mejoramiento, tiene relacion directa con

el siguiente punto de ISO TS:

Punto 8.5.1 - Mejora continla

La organizacion debe mejorar continuamente la efectividad del sistema de
administracion de calidad a través del uso y aplicacién de la politica de calidad, los
objetivos de calidad, resultados de auditorias, analisis de datos, acciones correctivas y

preventivas y revisiones directivas.
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2.4. Glosario De Términos

SKU.- (Stock-Keeping Unit).- unidad o nimero de referencia, es una nomenclatura
utilizada dentro del comercio para lograr un seguimiento sistémico a los productos y

servicios ofrecidos a los clientes.

MTA.- (Make to availavility), en espariol, fabricar para disponibilidad, este término se
dan a todos los productos fabricados para disponibilidad de los clientes de acuerdo a

cdmo se presenten sus necesidades.

MTO.- (Make to order), en espafiol, fabricar para orden o pedido, se utiliza esta
terminologia cuando un producto es fabricado para cumplir con un pedido estrictamente

establecido por el cliente.

Scrap.- en espafiol, es todo tipo de chatarra, desechos o desperdicios que se generan del

proceso de produccion.

SGI.- Sistema de Gestion Integrado, el cual rige las normativas de una fabrica, esta

basado en el sistema 1ISO 9001, de gestion de calidad

Infor LN.- Software corporativo de tipo ERP, que es utilizado para todas las

transacciones diarias que se realizan en la compafiia.

Symphony Melody.- Software de tipo gerencial desarrollado por Goldratt Consulting
para el control de demanda de productos por parte de los clientes y en base a estos la
planta debe fabricar los productos.

MSDS.- Material Safety Data Sheet, en espafiol, Hoja de datos de seguridad de
materiales, es un manual de seguridad y salud que indica como debe manejarse cada tipo

de material de acuerdo a su nivel de peligrosidad.

CD’s.- Centros de Distribucion de Tecnova, los cuales estan localizados en Guayaquil y
Quito.

MP.- materia prima.
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PT.- Producto terminado.
VPL.- Vicepresidente de Logistica.
OF.- Orden de fabricacion.

GmbH.- Gesellschaft mit beschrankter Haftung, abreviatura alemana que en espafiol
significa Sociedad de Responsabilidad Limitada, es una forma de empresa establecida

en el derecho mercantil aleman desde el afio 1892.

Benchmarking.- es un anglicismo, el cual consiste en un proceso de tomar las mejores
practicas empresariales de una compafiia existentes, para desarrollo y aplicacion en

otras.

Producto no conforme.- un producto no conforme es un resultado de un proceso que no

cumple los requisitos de calidad establecidos.

Especificacion técnica.- Una especificacion técnica es un documento en el que se
describen detalladamente las caracteristicas o condiciones minimas que debe cumplir un

producto, con el fin de crearlo, proveerlo y usarlo de manera estandarizada.

Defectos.- Se considera un defecto de produccion a cualquier desperfecto fisico o falla
en un producto, por el cual no cumple con los requisitos de calidad establecidos por el
fabricante.

Reproceso.- es toda accion tomada sobre un producto no conforme para que cumpla con
los requisitos técnicos requeridos.

Muestreo.- consiste en tomar una parte representativa de una poblacion para que sea

objeto de analisis y estudio, aplicando herramientas estadisticas.

Throughput.- Velocidad con la que el sistema genera dinero a través de las ventas.
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Capitulo 3

Marco Metodoldgico

3.1 Métodos
El método de investigacion a utilizar en este trabajo de investigacion es el analitico-
sintético e inductivo — deductivo. No se emplearan hipétesis pues no se van a plantear

supuestos, sino a analizar los resultados obtenidos en el afio 2013.

Se realiz6 un analisis de tendencia de los costos de no calidad de los dos ultimos afios.

3.2 Nivel de investigacion
De acuerdo a la naturaleza de la investigacion, reune las caracteristicas de un estudio

descriptivo, explicativo y correlacionado.

Es descriptiva porque se tomaron datos estadisticos de meses anteriores a la situacion
actual para determinar las mejoras a implementarse a fin de lograr un impacto positivo

en la calidad de los procesos.

Es explicativa porque analiza cuales fueron las causas que provocaron el aumento de los

costos de no calidad.

Es correlacionada porque ayudé a determinar que el aumento de los costos de no calidad
estan estrechamente relacionados al aumento de personal nuevo y a la falta de un debido

entrenamiento a los operadores més antiguos.

3.3 Tipo de investigacion
Por el tipo de investigacion, este trabajo reune las condiciones de una investigacion

bibliografica y de campo, donde se emplearon los conocimientos de las Ciencias
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Administrativas y Estadisticas, con el objetivo de aplicarlos en la propuesta de mejora

en el sistema de control de calidad.

3.4 Técnicas de investigacion

La técnica de recoleccion de informacion empleada en el trabajo de investigacion es la
entrevista, que es “la obtencion de informacion mediante una conversacion de

naturaleza profesional”. (Ariel, 2006).

El objetivo de realizar esta entrevista es evaluar la percepcion del personal a cargo
del Control de Calidad, respecto a los diversos controles llevados a cabo en la
fabricacion de las baterias. Para esto se elabor6 un cuestionario con 5 preguntas abiertas,
donde se consultd a los responsables de la calidad, es decir los inspectores de cada uno
de los procesos lo siguiente:

1) ¢Cuéles son los componentes de Control de Calidad en el area?

2) ¢De los controles antes mencionados, cuales no se realizan y por qué?

3) ¢Recomendaria eliminar estos controles y por quée?

4) ¢Que tipos de controles cree usted deberian implementarse en el area?

5) ¢Los nuevos controles que recomienda ser implementados, como ayudarian a

mejorar la calidad en el area de trabajo?

Se realizd la entrevista a los 6 inspectores de calidad responsables de cada area
como: planta de éxido, montaje, fundicion, empastado, carga y despacho. El formato de

la entrevista se puede observar en el Anexo 4.

El resultado que se obtuvo de esta entrevista es de gran ayuda para la ejecucion de
esta propuesta de implementacion, puesto que sera guia para identificar qué

herramientas de calidad deben implementarse en cada uno de los procesos productivos.
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La percepcion de los inspectores sobre el sistema de control de calidad en la

produccidn de baterias fue la siguiente:

e Proceso de Fabricacion de Oxido
La precepcion del inspector de calidad del area, es que todos los controles que realizan
actualmente son necesarios en la ejecucion del proceso, indica también, que no se

deberia suprimir ninguna de las actividades que intervienen en la ejecucion del mismo.

Sugiere implementar un control del peso real del éxido de plomo almacenado en los
silos ya que en la actualidad el control de peso se realiza de manera empirica. El

formulario de la entrevista se puede observar en anexo 5, p.94.

e Proceso de Fundicion

La percepcion del inspector de calidad del area, es que uno de los controles referente a
la “medicion de espesor de rejillas”, debe ser eliminado, ya que no es relevante en el

control del proceso pues no ejerce ningn cambio en el mismo.

Ademas propone que los formatos de control de medicion de pesos y diferencias
deberian ser digitalizados y no llevarse de manera manual en un documento impreso
como se lo lleva en la actualidad, esto permitird obtener una estadistica mas real de los
defectos que se suscitan en el proceso. El formulario de la entrevista se puede observar
en el Anexo 5, p.95.

e Proceso de Empastado

La percepcion del inspector de calidad del area, es que actualmente los controles de
“peso de la placa y de humedad de la pasta” no se ejecutan, y recomienda que no se
elimine ninguna de las actividades que intervienen en el proceso, sino que deberia

fortalecer dichas actividades.
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El inspector sugiere que el control de peso de placa y humedad de la pasta debe ser
digitalizado para llevar una estadistica diaria del proceso, esto mejoraria el flujo de
informacion entre cada proceso. El formulario de la entrevista se puede observar en el
Anexo 5, p.96.

e Proceso de Montaje

La percepcion del inspector de calidad del area, sefiala que los controles que al momento
no se ejecuta es el de “Comprobacion de Intensidad y Corriente”, debido a que la

maquina que realiza esta accion se encuentra deshabilitada.

El inspector recomienda no eliminar ninguno de los controles actuales. Sugiere el
uso de pistolas neumaticas para comprobar el correcto soldado de grupos, esto para
evitar errores no detectados al final del proceso. El formulario de la entrevista se puede

observar en el Anexo 5, p.97.

e Proceso de Carga

La percepcion del inspector de calidad del &rea manifiesta que una de las inspecciones
que no se realiza es el Control de Densidad y voltaje, debido a que este proceso ha sido
reemplazado por un monitoreo frecuente de las lineas de carga. Se recomienda no
eliminar este control, porque su correcta ejecuciéon garantiza una éptima culminacion

del ciclo de carga de la bateria.

El inspector plantea, realizar un control periédico de las lineas de carga mediante el
densimetro, multimetro y amperimetro de gancho. El formulario de la entrevista se

puede observar en el Anexo 5, p.98.

e Proceso de Despacho

La percepcion del inspector de calidad indica, que el control de Inspeccién de Voltaje y
densidad no se realiza debido a que esta tarea la realiza el comprobador de alto
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amperaje, el cual determina si la bateria esta apta o no para el cliente final, motivo por
el cual recomienda eliminar este control. El inspector sugiere que los controles en el
area de despacho deberian ser minimos y darle més relevancia a los controles en el area
de carga, que es donde se suscitan los mayores defectos. El formulario de la entrevista

se puede observar en el Anexo 5, p.99.
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Capitulo 4

Analisis de la Situacion Actual

4.1. Descripcion del Producto

El principal producto que fabrica Tecnova S.A. es la bateria o acumulador. La bateria es
un acumulador compuesto por plomo Yy acido sulfurico, que por medio de una reaccién

guimica, mantiene y entrega carga eléctrica al vehiculo cuando él lo requiera.
Funciones

« Accionar el motor de arranque del vehiculo.
o Suplir necesidades del sistema eléctrico.

o Soportar sobrecargas.

« Resistir a la auto descarga.

e Soportar vibraciones.

Tecnova S.A. fabrica basicamente dos tipos de baterias, las de tipo S3 y S4, estas se
diferencian la primera por tener tapa negra, caja gris y la segunda por tener tapa azul y
caja gris, ademas de que sus componentes internos como las placas, difieren en sus

aleaciones de plomo.

Desde el afio 2014, Tecnova viene llevando a cabo el desarrollo de nuevas referencias
de baterias, las cuales estaran adaptadas a las nuevas exigencias de los vehiculos
modernos, de esta forma se garantiza un mejor arranque en cualquier condicion

climatica, mejor desempefio y mayor durabilidad.

A continuacion el detalle y caracteristicas que diferencian a ambos tipos de bateria:



Tabla 4.1: Tipos de Baterias Fabricadas por Tecnova S.A.
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Bateria S4

Caracteristicas:

Bateria S3

Caracteristicas:

o Tapatermo sellada con Flame
Arrestor y tapones planos.

e Aleacion Plomo - Calcio en las
rejillas.

« Disefio Optimizado
(computarizado) de rejillas para

clima tropical.

o Excelente resistencia a la
corrosion.

e Minima autodescarga y
gasificacion.

o 0Ojo Mégico para control del
estado de la carga.
Posibilidad de adicionar agua
destilada.

o Tiempo de almacenamiento en
percha: hasta 5 meses.

o Tapatermo sellada y tapones de
rosca.

e Aleacion Plomo - Selenio - Bajo
Antimonio en las rejillas.

o Disefio optimizado
(computarizado) de rejillas para

clima tropical.

o Excelente resistencia a la
corrosion.

o Baja autodescarga y
gasificacion.

e Control trimestral del electrolito.

o Tiempo de almacenamiento en
percha: hasta 3 meses.

Fuente: Bosch Ecuador, tomado de: www.boschecuador.com

4.2.  Descripcion del Mercado

El mercado de baterias a nivel nacional es relativamente pequefio, donde hay pocos

competidores y gracias a una gran campafia publicitaria y a la fuerza de marca, las

baterias de Tecnova S.A. se han posicionado en el top of mind de los consumidores

ecuatorianos, con aproximadamente el 45% de participacion del mismo. Sin embargo,

pese a su buen posicionamiento, existen factores como la fluctuacion en los precios de la

materia prima esencial que es el plomo (Pb), lo que eleva significativamente los costos

productivos que inciden directamente en el precio final de la bateria. De todos modos las

baterias de Tecnova S.A. contintan liderando el mercado ecuatoriano gracias a su buena

imagen de marca y excelente calidad de todos sus productos.



http://www.boschecuador.com/
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4.3. Descripcion del Proceso de Produccion

Tecnova S.A. es la fabrica de baterias mas grande y moderna del pais, produce alrededor
de 60,000 baterias mensuales para satisfacer la demanda actual, pero tiene una
capacidad instalada mayor. El proceso de produccion se detalla de manera general a

continuacion.

4.3.1. Fabricacion de Oxido

En este proceso entra en accion el Molino de Oxido en el cual fabricamos el Oxido de
Plomo, que es la materia prima para la fabricacion de las placas.

Es un proceso totalmente automatizado que nos garantiza un producto de alta calidad, la

materia prima utilizada es plomo puro.

4.3.2. Proceso de Fundicion

Proceso en donde se producen las rejillas de las baterias, la cual conforma el esqueleto
de la placa. En las maquinas rejilladoras, el plomo antimonial o plomo calcio, segln
aplique, es fundido en crisoles a una temperatura media de 500 grados, es dosificado a
unos moldes que al enfriarse solidifican la aleacion produciendo la rejilla con la cual

posteriormente se fabricara la placa.

4.3.3. Mezclado de Pasta

Simultdneamente a la instalaciéon del Molino, se puso en marcha nuestra nueva
mezcladora, en la cual se fabrican los lotes de pasta para el proceso de empastado de

placas.

En este proceso, el 6xido de plomo se mezcla con electrolito (acido sulfarico mas agua
desmineralizada) junto con otros ingredientes menores segun el tipo de placa (positiva o

negativa) dando como resultado el material activo de la bateria.
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4.3.4. Empastado

En este proceso se fabrican las placas de la bateria, se tiene especial cuidado en el
control del peso de las mismas, ya que de esto dependen las caracteristicas finales de la
bateria. Otra caracteristica muy importante es la humedad de la placa.

Luego del empastado, las placas pasan a los cuartos de curado, en donde, en un lapso de
48 horas, y en un ambiente controlado de temperatura y humedad el material activo

adquiere las caracteristicas moleculares requeridas.

4.3.5. Armado de Grupos

Este proceso se lleva a cabo en las maquinas de sobres, en donde se agrupan las placas
positivas y negativas entre si. Las placas negativas son introducidas automéaticamente al

sobre separador de polietileno aislante.

El ndmero de placas por grupo determina la capacidad de la bateria. En la planta

fabricamos baterias desde 8 placas hasta 33 placas por grupo.

4.3.6. Soldado de Grupos

Es el proceso en el cual se sueldan las placas positivas y negativas entre si. Lo hacemos

de manera automatica (en tres maquinas C.0.S).

4.3.7. Lineas de Montaje

Este es el proceso donde en donde se ensamblan las baterias, en las tres lineas de
montaje disponibles. Estas se encajonan primero introduciendo los grupos en los
compartimentos de la caja, luego se interconectan los grupos soldando eléctricamente

(mediante electrodos de presion y corriente) a través de las perforaciones de la misma.

Luego viene el proceso de pegado termico en el cual, fundiendo los bordes de caja y
tapa se logra con la unién y enfriamiento posterior un sellado hermético, posteriormente

se da el acabado de bornes para garantizar la calidad del soldado.
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4.3.8. Carga

Es uno de los procesos mas importantes de la fabricacion de la bateria. En este se
transforma la energia eléctrica en energia quimica, la cual es almacenada para luego
transformarse nuevamente en energia eléctrica cuando la bateria entra en uso. En este
punto las baterias son ingresadas a las tinas de carga, adaptadas con un sistema de
enfriamiento, el cual permite cargar las baterias mas rapidamente debido a que estas son
refrescadas con agua de recirculacion. El tiempo de carga depende de la capacidad de la

bateria y oscila entre 16 a 36 horas.

4.3.9. Despacho

Es la parte final del proceso y en donde se agregan las caracteristicas finales del
producto. Las baterias son llenadas con el electrolito de despacho que tiene una densidad
1.290 g/cm3, la bateria es lavada, secada, se colocan las diferentes etiquetas, se pulen
los bornes, se hace la comprobacién final de Alto Amperaje, se colocan los protectores
de borne y finalmente la etiqueta de control de calidad. Las baterias estan listas para ser
despachadas al cliente final o para ser almacenadas en percha bajo un riguroso control

ciclico. (Ver Anexo 3)

4.4. Diagnostico del Control de Calidad de la Empresa

4.4.1. Determinacién de Métodos Actuales de Control de Calidad

En la politica de la empresa se encuentran estipulados los métodos de control como la
inspeccion y muestreo de calidad, desde la materia prima hasta producto final,
detallados en el manual de procedimiento MP-B10-01, cuyo soporte es el manual de
planificacion de la calidad MP-B02-01. Cada uno de los procesos estas sustentados por
su respectiva instruccion de trabajo (IT) y la ayuda visual en piso planta (AV), ademas
existe el formato de control de producto no conforme MP-B13-01. Dentro de todos los

procesos se encuentran las herramientas estadisticas de control, como el indice de
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capacidad del proceso (Cp), Six Sigma, indice de desempefio (Pp), Run @ rate. El
organigrama Y los formatos de descripcion de funciones especifican los puestos de jefes
e inspectores, quienes estan encargados de la calidad general de la materia prima y todos
los procesos productivos.

4.4.2. Especificaciones Técnicas del Producto

Cada proceso productivo, desde el consumo de materia prima, la fabricacion de
producto semielaborado hasta el producto terminado, cuenta con las especificaciones

técnicas exigidas por los clientes y apegadas a los estandares internacionales de calidad.

4.4.3. Control de Calidad en Produccién

Dentro del proceso productivo se ha desarrollado el Plan de control (PC-02), donde esta
especificado cada uno de los procesos y los controles que se deben llevar a cabo. Es
necesario que las principales caracteristicas cumplan con los parametros de calidad

establecidos en el plan de control.

45. Meétodos de control de calidad

En la actualidad todos los procesos de fabricacion en la planta de baterias Tecnova S.A.
se encuentran controlados por el Departamento de Calidad, los métodos de medicion y

control que se llevan a cabo son los siguientes:

4.5.1. Fundicién (Rejillas)

Control de calidad en produccion

El proceso de fabricacion de rejillas consiste en el fundido del plomo y moldeado para

dar forma a la rejilla que constituye el esqueleto de la placa. Las caracteristicas que se
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controlan en este proceso son el peso y espesor de las rejillas, ambos con una frecuencia

de cuatro veces al afio.

e Para controlar este proceso se utiliza la carta de control por variables (ver
instruccion de trabajo Desarrollo de Cartas de Control por Variables - 1T-20-02)

e El responsable de la elaboracion de la carta de control es el Jefe de Calidad, en
base a informacidn recogida de los formatos Control de Produccion y Pesos de
Rejillas del area de Fundicion (C-FU-060 a C-FU-220) o en base a las muestras

recogidas bajo su supervision en esta area.

Gréfico 4.1.- Control de Produccion y Pesos de Rejilla

=) TECNOVA

Departamenta de Calidad
Area: Funcickin Maguina iz

# de Proceso: 070 Cidigo de Molde:

Fecha: _ | §

Control de Produccion y Pesos de Rejilla M49

s Paral Dobibe [ge): 115 - 128 [ T
Diferenda de P (il 5 13 [ Calfarador I
I

* Restrar los reatizae i E. Eampla: 40. € [ Salarsa
* Registrar bk realizar colocar laletra °C°. Ejemplo: 6 C

Fatoraco par: =3 ertatper = et [Faginz
JLoor/ LRios | g K. Kaul Jul35/2012 ENY C-FU-074 | lded

I Prachien ]
[ fmem |
| Big

s
300
5-805; 0. 1000g

Fuente: Control de Produccion y Pesos de Rejilla, SGI, Compafiia Tecnova S.A.

Elaborado por: Jefe de Calidad/Jefe de SGI — Tecnova S.A., 2012
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e La gréfica de control se elabora en el formato libre Carta de Control por Variable
de Fundicion (CCVF), segln las caracteristicas de peso y espesor, con una
frecuencia de cuatro veces al afio, los datos son ingresados manualmente en la

grafica.

Control de Desperdicios — Area de Fundicion

El control de desperdicios en el area de Fundicion se realiza por medio de la
implementacién de mejoras en las practicas de manufactura, como el cerrado oportuno
de las puertas del crisol, regado de cal sobre la superficie del plomo en el crisol,
escurrido correcto de la cuchara al sacar la escoria, lo cual ayuda a reducir los
porcentajes de produccion de escoria de plomo, todo esto como una campafia de
concienciacion acerca de la reduccién de escoria que influye directamente en las

utilidades de la compaifiia.

45.2. Empastado (Placas)

Control de calidad en produccion

El proceso de fabricacion de placas esta conformado por el empastado de la rejilla o
esqueleto, por medio de una masa activa compuesta por 6xido de plomo, electrolito y
otros aditivos que le dan consistencia y fijacion con el fin de evitar el féacil
desprendimiento del material activo. Las caracteristicas a controlar en este proceso son

el peso y porcentaje de humedad, ambos con una frecuencia de cuatro veces al afio.

e En proceso de empastado utiliza la carta de control por variables (ver instruccion
de trabajo Desarrollo de Cartas de Control por Variables — 1T-20-02)

e El responsable de la elaboracion de la carta de control es el Jefe de Calidad, en
base a informacién recogida de los formatos Control de Proceso de Empastado
de Placas (C-EM-240) o tomando muestras directamente del producto

semielaborado que sale del horno de la empastadora.



Gréfico 4.2.- Control de Proceso de empastado de Paneles
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Control de Desperdicios — Area de Empastado

En el area de Empastado el control de desperdicios se lleva a cabo mediante las mejoras
implementadas en los Gltimos meses, como el sistema de retorno de pasta, que optimiza
el uso del material activo en el empaste de las rejillas y brinda mejoras ergonémicas al

personal operativo.

4.5.3. Montaje (Sobres, Soldado de grupos, Pegado térmico)

Control de calidad en produccion

El proceso de Montaje comprende la fabricacion de sobres separadores, los cuales sirven
para cubrir la placa negativa y evitar cortocircuitos al contacto con la placa positiva,
aqui en esta fase se arman los grupos o elementos que seran soldados después en las
méaquinas COS. El soldado de grupos armados se da maquina COS, donde el plomo
fundido suelda los puentes y banderas de las placas, luego los grupos son encajonados,
soldados eléctricamente y finalmente pasan al proceso de pegado térmico de la tapa,
donde esta es sellada a altas temperaturas para que la tapa quede fija a la caja y la bateria
quede completamente sellada. Las caracteristicas que se controlan en este proceso son:
sobres, encajonado, soldado eléctrico y pegado térmico, todos con una frecuencia de dos

veces al afo.

e Para el control de calidad en el area de Montaje se utiliza la Carta de Control P
(ver instruccion de trabajo Desarrollo de Cartas de Control P — 1T-20-04).

e El responsable de la elaboracion de la carta de control es el Jefe de Calidad, en
base a los datos recogidos de calidad (C-MO-270 a C-MO-300) o en base a las
muestras recogidas bajo su supervision en esta area.

e La gréfica de control se elabora en el formato libre Carta de Control P de
Montaje (CCPM).



Gréfico 4.3.- Carta de Control por Atributos (CCPM)
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Fuente: Carta de control por atributos, area Sobres, compafiia Tecnova S.A.

Elaborado por: Jefe de Calidad — Tecnova S.A., 2013

Carga

Control de calidad en produccion

El proceso de Carga esta dado por la carga de la bateria, donde la energia electroquimica

es transformada en energia eléctrica. Las baterias son ingresadas en contenedores o

tinas, los cuales tienen implementado un sistema de recirculacion de agua que ayuda a

regular y mantener la temperatura de las baterias dentro de los rangos establecidos,

permitiendo una mayor velocidad de carga, cuyos tiempos dependen del tipo de bateria

y cargador que se utilice.
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Las caracteristicas que se controlan en este proceso son: voltaje y densidad de
electrolito, ambos se realizan con una frecuencia de dos veces al afio.

Para el control de calidad en el &rea de Carga la Carta de Control por Variable
(ver instruccion de trabajo Desarrollo de Cartas por Variable — IT-20-02).

El responsable de la elaboracion de la carta de control es el Jefe de Calidad, en
base a la informacién de los formatos Control de Calidad en Carga (A) y Control
de Calidad en Carga (B).

La grafica de control se elabora en el formato libre Carta de Control por Variable
de Carga (CCVC).

4.5.5. Despacho

Control de calidad en produccion

El proceso de Despacho comprende el llenado final a las baterias con un electrolito de

mayor densidad (1.315g/cm3), luego la bateria es lavada, secada, se le colocan las

diferentes etiquetas, se realiza el pulido de bornes y pasan por el test final de calidad en

el Comprobador de Alto Amperaje (CAA), luego de esto las baterias ya estan listas para

ser despachadas al cliente final.

Las caracteristicas que se controlan en este proceso son: fraccion defectuosa, que se
realiza dos veces al afio.

Para el control de calidad en el area de Despacho se utiliza la Carta de Control P
(ver instruccion de trabajo Desarrollo de Cartas de Control P — 1T-20-04).

El responsable de la elaboracion de la carta de control es el Jefe de Calidad, en
base a los datos recogidos de los registros de calidad (C-DE-310).

La gréfica de control se elabora en el formato libre Carta de Control P de
Montaje (CCPD).
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4.5.6. Percepcion del staff de Calidad

Se realizd una encuesta para evaluar la percepcion del personal de Control de Calidad
(véase Anexo 4) respecto a los diversos controles llevados a cabo en la fabricacion de
las baterias, para esto se elabor6 un cuestionario con 5 preguntas abiertas, donde se
consultd a los responsables de la calidad (inspectores) de cada uno de los procesos lo

siguiente:

6) ¢Cuales son los componentes de Control de Calidad en el area?

7) ¢De los controles antes mencionados, cuales no se realizan y por qué?

8) ¢Recomendaria eliminar estos controles y por qué?

9) ¢Qué tipos de controles cree usted deberian implementarse en el area?

10)¢Los nuevos controles que recomienda ser implementados, como ayudarian a

mejorar la calidad en el area de trabajo?

Los resultados de la entrevista realizada para cada proceso fueron los siguientes:

456.1. Proceso de Fabricacién de Oxido

De acuerdo a las respuestas proporcionadas por el inspector de calidad del area, todos
los controles llevados a cabo actualmente son importantes para determinar las 6ptimas
condiciones del 6xido de plomo y asi obtener una pasta que cumpla con los pardmetros

definidos.

Ademas su recomendacion es que no se deberia eliminar ninguno de los controles
llevados a cabo actualmente, sin embargo, sugirié implementar un control del peso real
del 6xido de plomo almacenado en los silos, pues en la actualidad el control de peso se
realiza de manera empirica, esto ayudaria a llevar un mejor control y exactitud del peso

del 6xido de plomo.
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45.6.2. Proceso de Fundicién

Los resultados obtenidos acerca de los controles llevados a cabo actualmente en el area
de fundicién concluyen en que uno de estos controles (medicion de espesor de rejillas)

debe ser eliminado, debido a que no es relevante en el control del proceso.

Con respecto a los controles que deben implementarse, sugiere que el formato de
medicién de pesos y diferencias debe ser digital y no en papel como se lo realiza en la
actualidad, lo que permitiria obtener una estadistica méas precisa acerca de los defectos

que se suscitan en el proceso.

45.6.3. Proceso de Empastado

Respecto a los controles que se llevan a cabo en el proceso de empastado, el inspector
de calidad sefiala que uno de estos controles (control de peso de la placa y de humedad
de la pasta) no se ejecuta en la actualidad, debido a que no existe una correcto
seguimiento a las muestras obtenidas durante el proceso, lo que da como resultado una

respuesta tardia por parte de produccion y mantenimiento.

El inspector sugiere que el control de peso de placa y humedad de la pasta debe ser
digitalizado para llevar una estadistica diaria del proceso, esto mejoraria el flujo de

informacion entre cada proceso.

45.6.4. Proceso de Montaje

En relacion a este proceso?, el inspector de calidad menciona que unos de los controles

gue al momento no se ejecuta es el de Comprobacion de Intensidad y corriente, debido a

42 El proceso de Montaje abarca los subprocesos de Magquinas de sobres, Maquinas COS, Soldado
eléctrico, Pegado Térmico, Soldado de bornes y Comprobacion de fugas.
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que la maquina que realiza esta accion se encuentra deshabilitada por problemas en la

misma y falta de mantenimiento.

El inspector a cargo recomienda no eliminar ninguno de los controles actuales, mas
bien sugiere el uso de pistolas neumaticas para comprobar el correcto soldado de grupos,
evitando de esta manera errores no detectados al final del proceso.

45.6.5. Proceso de Carga

De acuerdo a los resultados obtenidos luego de la encuesta al responsable de calidad del
area, este manifiesta que uno de las inspecciones que no se realiza es el Control de
Densidad y voltaje, debido a que este proceso ha sido reemplazado por un monitoreo
frecuente de las lineas de carga. Pese a esto, recomienda no eliminar este control, ya que
su correcta ejecucion garantiza una 6ptima culminacion del ciclo de carga de la bateria
y que afecta al tiempo de vida util de la misma. Adicional el inspector propone, realizar
un control periédico de las lineas de carga mediante el densimetro, multimetro y
amperimetro de gancho, lo cual permitiria un monitoreo constante del ciclo de carga de

la bateria.

45.6.6. Proceso de Despacho

El inspector de calidad del area de Despacho indica que de todos los controles
ejecutados en la actualidad, el de Inspeccion de Voltaje y densidad no se realiza debido
a que esta tarea la realiza el comprobador de alto amperaje (CAA), el cual determina si
la bateria esta apta o0 no para el cliente final, motivo por el cual recomienda eliminar este

control.

Como dato adicional, el inspector menciona que los controles en el area de
despacho deberian ser minimos y darle mas relevancia a los controles en el area de

carga, que es donde se suscitan los mayores defectos.
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Conclusiones del Analisis de la Situacion Actual

En base a los resultados obtenidos de las entrevistas realizadas al Staff de Calidad y
personal involucrado en cada uno de los procesos productivos, se determinaron las

siguientes herramientas QSB a implementarse:

 Disefar instrucciones de trabajo estandarizadas para todo el personal operativo en
planta por medio de los formatos SOS (Standard Operation Sheet) y JES (Job Element
Sheet), para que estos puedan desempefiar sus funciones y procedimientos de manera

consistente e igual en diferentes turnos con personal diferente.

» Disefar un proceso de entrenamiento estandarizado a los operadores para asegurar
que todos los entrenadores apliquen el mismo método de instruccién, de este modo se
asegura que todos los operadores, incluidos los empleados temporales o suplementarios
trabajen con seguridad, siguiendo las hojas de trabajo estandarizado y cumpliendo todos

los requisitos de calidad y productividad.
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Capitulo 5

Propuesta de Implementacion

5.1.0peraciones Estandarizadas

5.1.1. Organizacion del Lugar de Trabajo

La propuesta para la organizacion del lugar de trabajo en la planta de Tecnova S.A.

contempla un método que asegura:

e Equipos, herramientas y materiales de trabajo a ser utilizados deben estar
presentes en el area.

e Las &reas de trabajo son controladas mediante el gerenciamiento visual.

e Los productos y el flujo de la informacién son facilmente comprendidos.

e Housekeeping® es definido mediante las instrucciones de trabajo del area.

e Una revision regular por parte de la Jefatura.

e Eliminacién del desperdicio y mejora continua.

e Mantener un puesto de trabajo organizado y limpio.

Al llevar una correcta organizacién del lugar de trabajo se establece un estandar que
conlleva a todo el personal a una rapida identificacion y eliminacion del desperdicio,
ofreciendo al colaborador un enfoque al mejoramiento continuo, pues hace visibles los

desperdicios y los identifica facilmente.

Para evaluar el orden y limpieza en el area de trabajo, se ha elaborado un check list,
donde se detallan 20 parametros que el colaborador debe evaluar en base a una escala de
0 a 5, siendo cero, pésimo y cinco, excelente. Al final se da la sumatoria de los puntos

de cada uno de los parametros y evaldan bajo el siguiente criterio:

4 Housekeeping.- en espariol se refiere al mantenimiento y limpieza de casa o lugar de trabajo.
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Tabla 5.2: Criterios de evaluacion de check list sobre 100 Ptos

De 20 a 40 Area en deplorable estado.

De 40 a 60 Area Necesita mejorar

De 60 a 80 Area cumple con lo requerido

De 80 a 100 Area en muy buen estado de orden.

Elaborado por: Los autores

La tabla de evaluacién diaria y limpieza permite comprobar la situacion de orden y
limpieza de una determinada area de trabajo. Esta lista contiene los siguientes puntos
que el evaluador tomara en consideracion:

1.- Eliminar elementos innecesarios

2.- Equipo de limpieza

3.- Limpieza del suelo

4.- Los tableros de anuncios

5.- Acceso de emergencia

6.- Articulos por piso

7.- Pasillos — marcados

8.- Mantenimiento de pasillos

9.- Almacenamiento y disposicion

10.- Equipos y maquinas, entre otros.

11.- Equipos de limpieza

12.- Equipos de mantenimiento, entre otros.

A continuacion se detalla el Formato de Evaluacién Diaria (Check list), en la cual el

operador se encargard de llenar diariamente al inicio de su jornada laboral:




Tabla 5.2: Evaluacion diaria y limpieza en el Area de Trabajo

=) TECNOVA

Departamento de Calidad
Fecha:

5S - Evaluacion Diaria de Orden y' Limpieza en el area de trabajo

1.-Eliminar Todos los elementos no necesarios para la realizacion de trabajos
elementos se eliminan del lugar de trabajo; sélo herramientas y productos
innecesarios: estan presentes en las estaciones de trabajo.

2.- Equipo de Todos los equipos de limpieza se almacenan en un lugar limpio;
limpieza: util y de facil acceso cuando sea necesario.

Todos los pisos estan limpios y libres de basura, el aceite y la
3 Limpieza del suelo: | suciedad. Limpieza de suelos se realiza de forma rutinaria - todos
los dias a un minimo.

4 Los tableros de No hay anuncios obsoletos, rotos o sucios se muestran. Todos los
anuncios: boletines estdn dispuestos en linea recta y forma ordenada.




5 Acceso de
emergencia:

6 articulos por piso:

7 Pasillos - marcados:

8.-Mantenimiento de
pasillos :

9 Almacenamiento y
disposicion:

10 - Equipos y
Magquinas:

11 - Equipos de
limpieza:

12 - Equipos de
mantenimiento:

13 Equipo de
almacenamiento:

Las mangueras y equipos de emergencia no estén obstruidos y
almacenados en un lugar destacado de facil localizacién. Los
interruptores y botones de emergencia estdn marcados o
codificados por color para facilitar la visibilidad.

En proceso de trabajo, herramientas y cualquier otro material no
se dejan colocados directamente en el suelo. Los articulos
grandes, tales como bolsas de contenedores se colocan a la vista,
las lineas son rectas y en angulo recto,

Pasillos estan claramente delineadas y se pueden identificar a
simple vista, las lineas son lisos y en angulo recto,

Los pasillos siempre estan libres de materiales y obstrucciones:
nada se coloca en las lineas y objetos siempre se colocan en
angulo recto a las lineas del pasillo

Almacenamiento de cajas, contenedores y materiales siempre
limpio en angulo recto. Cuando los elementos se apilan, nunca
estan torcidas o en peligro de caerse.

Todas las maquinas y equipos se lubrican y se mantienen limpias
por el cuidado diario de rutina

Aparatos e instalaciones se mantienen limpios y sin manchas y las
superficies de trabajo se mantienen limpias y pulidas.

Controles de maquinas estén debidamente etiquetados y puntos
criticos de control de mantenimiento diario (por ejemplo, niveles
de liquidos y lubricacion) estan claramente marcados. Hojas de
verificacion de equipos se muestran y mantenerse limpios y
perfectamente actualizado.

Nada se coloca en la parte superior de las maquinas, muebles y
equipos, nada se apoya en las paredes o columnas. Guardas y
deflectores se utilizan
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14 Documentos:

15: Control de
Documentos:

16: Herramientas y

equipos de medicidn:

17 - Herramientas y

equipos de medicion:

18 - Estantes:

19: Control de
estantes:

20 Control de 5s y
mantenimiento:

Sélo los documentos necesarios para el trabajo se almacenan en
las estaciones de trabajo, los documentos y carpetas se
almacenan de una manera aseada y ordenada.

Todos los documentos estdn etiquetados claramente asi como los
contenidos y la responsabilidad del control y revision. No hay
carpetas / y documentos no etiquetados. Los documentos
obsoletos o no utilizados rutinariamente se desechan.

Disposicion: Herramientas, plantillas y accesorios estan bien
ordenados y almacenados de manera que se mantengan limpios y
libres de cualquier riesgo de dafio.

Herramientas, plantillas y accesorios estdn dispuestos de modo
que se puede acceder facilmente cuando se realizan cambios de
configuraciones o - lo que facilita la productividad. Lo mismo para
los medidores y equipos de medicion utilizados para controlar la
calidad.

Estos se organizan, dividido y claramente etiquetados de tal
manera que es obvio que las cosas se almacenan ordenadamente
y en su lugar.

Estos se mantienen libres de objetos no utilizados, incluidos los
archivos y documentos. Herramientas y accesorios se limpian
antes de ser colocados en la posicidn correcta.

Existe un sistema de control y disciplina de mantenimiento para
asegurar que cada uno de los elementos anteriores se mantiene
en el nivel mas alto posible. Es responsabilidad de Ia
administracion mantener este sistema

Firma del Operador:

Elaborado por: Los Autores

Firma del Supervisor:
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5.1.2. Instrucciones de Trabajo Estandarizadas — SOS

La Hoja de Trabajo Estandarizada (Standard Operation Sheet) permite al operador tener
un soporte visual acerca de los movimientos y tiempo que conlleva realizar cada una de

las actividades del proceso.

Para desarrollar las instrucciones de trabajo estandarizadas serd necesario contar con
el soporte de un equipo de trabajo apropiado para la ejecucion e implementacion. Se ha
tomado como ejemplo el area de Montaje, especificamente la linea # 3 (Kraken), para

esto el equipo de trabajo estara conformado inicialmente por:

- Supervisor de produccion

- Inspector de calidad

- Operador Lider

- Operador de encajonado

- Operador de soldado eléctrico
- Operador de pegado térmico

- Operador de soldado de bornes

Este equipo estarad encargado de la medicién de tiempos y de monitorear cada uno de

los puntos del proceso que requiere mejora.

La Hoja de Trabajo Estandarizado serd un apoyo visual constante para el personal

operativo, supervisores y staff de calidad, ofreciendo:

- Una perspectiva clara de los elementos y tiempos requeridos en secuencia
correcta.

- Una ayuda visual evaluativa respecto a los tiempos estandar de cada ciclo contra
los tiempos reales de produccion.

- Un apoyo en la identificacion de los puntos clave del proceso por medio de

simbologias de facil comprension.
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La Hoja de trabajo estandarizado contiene los siguientes puntos:

- Area

- Nombre del proceso

- Nombre de operacién

- Simbologia

- Ndmero de actividad

- Instrucciones de trabajo

- Tiempos de los elementos (trabajo, movimiento, tiempo acumulado)
- Total de tiempos

- Layout del puesto de trabajo (ayuda visual del &rea operativa)
- Requerimientos de seguridad (EPP)

- Otras actividades

- Control de cambios

A continuacion se presentara el desarrollo de la hoja de trabajo en la linea # 3 del area
de Montaje, especificamente de la maquina COS Batek (Kraken).

Se tomara como referencia la linea de ensamblado de grupos partiendo desde la
conformacién de los elementos armados, es decir al final de la méaquina de sobres # 5
(cachalote), hasta el paletizado final de la bateria seca terminada, lista para ser colocada

en percha.



Gréfico 5.1.- Hoja de Trabajo Estandarizado (SOS)
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Elaborado por: Los Autores
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5.1.3. Instrucciones del Operador — JES

La Hoja de Elementos del Trabajo (Job Element Sheet) es una herramienta que otorga al
operador un soporte visualmente amigable donde se detallan los elementos especificos
de cada tarea a realizar, beneficiando principalmente a los operadores nuevos en fase de
entrenamiento, puesto que permitird conocer el qué, como y por qué de cada paso a

realizar, ademas de ciertos detalles o tips que son empleados en el proceso productivo.

Como ejemplo de implementacion se ha tomado el area de montaje,
especificamente la linea # 3 (Kraken), adaptando el formato JES al esquema del area,
cuyo layout esta distribuido en forma lineal, permitiendo al operador y demés personal

identificar facilmente la secuencia del proceso.

En el formato se detalla visualmente el qué debe hacer el operador en cada punto
del proceso, cdmo debe llevarlo a cabo y el proposito o por qué de la actividad a

ejecutarse.

La Hoja de Elementos del Trabajo sera un soporte vital para el proceso productivo,

otorgando:

- Informacion detallada a todos los operadores, esencialmente a los nuevos
miembros del equipo de trabajo, permitiendo simplificar su entrenamiento.

- PermitirA mantener un estandar de operacién para todo el personal,
convirtiéndose en una base repetible, incluso para los mas antiguos, ya que
definira los parametros y secuencias a seguir.

- Una conexion entre la informacidn técnica de ingenieria y las experiencias reales
en piso-planta.

- Una base historica para auditorias, procesos de mejora continua y resolucion de

problemas.



Gréfico 5.2.- Hoja de Elementos de Trabajo (JES)
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5.2. Entrenamiento Estandarizado

El entrenamiento estandarizado tiene como propdsito que los involucrados en el proceso
conozcan y pongan en préactica el correcto uso de la hoja de entrenamiento estandarizado
JIT (Job Instruction Training), de esta manera se asegura que todos los miembros del
equipo estan entrenados adecuadamente, cumpliendo con todos los requerimientos de
seguridad, calidad y sobretodo siguiendo un estandar de trabajo.

El entrenamiento estandarizado esta basado en el circulo de Deming (planificar,
hacer, verificar, actuar) en el cual se refleja el propésito de la mejora continua,
determinado de la siguiente forma:

Paso 1: plan = preparacion, Paso 2: do = observacién, Paso 3: check = pruebas

de desempefio, Paso 4: act = seguimiento y certificacion

Gréfico 5.3.- Entrenamiento en el puesto de trabajo por pasos
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Elaborado por: Los Autores
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Los principales beneficios del entrenamiento estandarizado son:

- Asegura que todos los operadores tengan un nivel de entrenamiento adecuado.

- Asegura que los operadores no calificados o nuevos, tengan un entrenamiento
adecuado antes de operar una maquina.

- Reduce el nivel de desperdicio, re-trabajo y otras actividades que no generan
valor.

- Informa el estado del operador en entrenamiento a todos los responsables del

proceso.

El entrenamiento estandarizado tiene como apoyo la matriz de polivalencia o cartilla
de flexibilidad, esta permite conocer las actividades mas relevantes o criticas que se

desarrollan dentro de cada puesto de trabajo, cuyas funciones seran:

- Evitar omitir un paso o elemento basico en el entrenamiento.
- Permite al jefe de area conocer mas del potencial de sus colaboradores.

- Evita confusiones en el puesto de trabajo.

Como ejemplo de implementacion de la matriz de polivalencia, se ha tomado como

referencia al personal que labora en la planta de fabricacion de placas.

La matriz de polivalencia evalla el conocimiento de cada trabajador en base a su
cargo, experiencia y habilidad para desarrollar una determinada tarea. EI operador
mejor capacitado se convertira en entrenador o facilitador de su area, sirviendo como
ejemplo no sélo al personal nuevo sino también como modelo a los compafieros mas

antiguos de su area.

Dentro de la matriz se pueden observar los cuadros con los cuatro cuadrantes, los
cuales indican el nivel de conocimiento de cada operador para ejecutar cada una de las

tareas del area de trabajo.



Tabla 5.3: Matriz de Polivalencia

EE = Conoce procedimientos (en entrenamiento). u =Puede ejecutar el trabajo correctamente y en &l
tiempo reguerido, sinsupervision.
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Bodega MP Perea Rodriguez Marco &ntonio Operador De Montacarga 4-ene-10 EEl u El EE' - - EEl EE' EEl EE'
Empastado-Mezcladora |Castro Acebo Abel José Técnico De Planta 1-ene-10 EE El El - - u EE' EE' EE' EE'
Empastado-Mezcladora |CastroVillamar Cesar Marcos Técnico De Planta 1l-ene-10 Eﬂ El - - - EE' EEl EE' EEl EE'
Empastado-Mezcladora |Maldonado Ramirez Hector &Alfredo Auxiliar De Planta 4-ene-10 EE' EE' EE' EE' EE' EE' EE' EE' EE' EE'
Empastado-Mezcladora |Peralta Mendoza Juan Diego Auxiliar De Planta l-ene-11 EE EE EE u - EE' EE' EE' EE' EE'
Empastado-Mezcladora |willalba Marmolejo Bayron Gabriel Auxiliar De Flanta 1-jun-11 Eﬂ Eﬂ Eﬂ El - EE' EE' EE' EE' EE'
Fabricacion de Oxido  [Jiménez Jaramillo Angel Freddy Téchico De Planta 1-ene-10 El - EE - - u EE' EE' EE' EE'
Fabricacion de Oxido  [Wargas Vinces Wilmer losé Técnico De Planta 1-oct-08 - u Eﬂ u - - EE' EE' EE' EE'
Fundician Rodriguez Pacheco Angel Anastacio Técnico De Planta 1-dic-08 - El EE El - El - EE' EE' EE'
Mantenimiento Apalinario Rios Pablo Antonio hecanico Junior 4-ene-10 EE| EE| EE' EE' EEl EE' EEl EE' EEl EE'
Mantenimiento Araudo Gutiérrez Danny &lexi Técnico Electronico 10-feb-11 EE' EE' EE' EE' EE' EE' EE' EE' EE' EE'
Mantenimiento Rodriguez Balon Pedro Gustavo hecanico Senior 19-jun-08 EEl EEl EE' EE' EEl EE' EEl EE' EEl EE'

Elaborado por: Los Autores
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El éxito del entrenamiento estandarizado radica en el seguimiento que el entrenador
realice a cada una de las personas entrenadas, para esto se debe llenar un formato como
el que se presentara a continuacion, donde se detalla el nombre de la operacion,

funcionarios que realizaron el entrenamiento y fechas en que se dieron los mismos.

Tabla 5.4: Seguimiento del Operador Entrenado

=3) TECNOVA

SEGUIMIENTO DEL OPERADOR ENTRENADO

Fecha Ultirma Rev. Instr, Trabajo

$0P - 3510 01/01/2014
QAL - 23 09/23/2014
Mombre /N2 Operacidn : OPERADORES DE MONTAIE S0P - 3510 10/13/2014
FECHA ULTIMO ENTRENAMIENTO E INICIALES DEL ENTRENADOR
SOP - 3510 QAL - 23 SOP - 3510

FUNCIONARIOS DEL DEPTO

worales, L, 1f02f2014 E.5. | 9/23/2014 ).B. | 10/14/2014 .M.

Cevallos, M, 1/02/2014 E.5. | 9/23f2014 ).B.

Arteaga, A, 1f02f2014 E.5. | 9/23f2014 1.B. | 10/14/2014 J.M.

Ramirez, E. 1f02f2014 E.5. | 9/23/2014 1.B. | 10/14/2014 J.M.

FUNCIONARIOS ADICIONALES

Chimha, P 1f02/2014 E.5. | 9/23/2014 ).B.

Lecaro, &, 1f02f2014 E.5. | 9/23/2014 1.B. | 10/14/2014 ).\,

Elaborado por: Los Autores

De esta manera se puede hacer un seguimiento a los operadores que necesiten ser
reentrenados y deberan ser incluidos en el PEA (Plan de Entrenamiento Anual) que
ejecuta la empresa, asi se puede analizar el potencial de cada uno de los colaboradores y
determinar cual sera el mas apto para realizar una determinada tarea dentro de su puesto

de trabajo.
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Conclusiones y Recomendaciones

Conclusiones

En relacion al diagnostico del actual sistema de control de la calidad, podemos
certificar que se ha cumplido con los objetivos tanto general como especificos al
analizar todas las &reas que intervienen en el proceso productivo, identificando cuales
fueron las oportunidades de mejora en cada una de ellas. Se realizd un cuestionario al
staff de Calidad donde se evalud la percepcion de la calidad en cada proceso y se

evidencio que ciertos controles son innecesarios y otros deben implementarse.

En la mayor parte de las aéreas productivas se detectdé que el comun
denominador es la falta de compromiso y concienciacion del personal operativo a cargo
de la ejecucion de cada uno de los procesos, esto sumado a la falta de orden y limpieza
en los puestos de trabajo, generando pérdidas de tiempo, paros no programados de
maquinas, dificultades de movilidad y acceso, mal segregacion e identificacion de
producto no conforme, entre otros. Para esto se vio la necesidad de implementar las
técnicas de 5S para la identificacion y control de desperdicios que ayudaran a una mejor

organizacion del lugar de trabajo.

Pese a que hay instructivos de trabajo que se encuentran visibles en todas las
areas, cada operador trabaja de manera distinta, debido a la falta de un estandar
operacional que sea visualmente amigable, en el cual especifique el detalle de cada
actividad, los tiempos que tardan realizarlo, el qué, como y por qué debe ejecutarse. Con
el objetivo de mejorar este aspecto se sugirié la implementacion formatos de trabajo
estandarizados como la Hoja de Operacion Estandarizada y Hoja de Elementos de
Trabajo, a fin de que todos los trabajadores tengan una forma Unica de realizar una tarea

especifica en el area, mejorando la calidad en todos los aspectos.
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También se vio la necesidad de implementar un entrenamiento estandarizado a
todo el personal, por medio de los formatos Matriz de Polivalencia y el de Seguimiento
al Operador Entrenado, donde se evallan las aptitudes de cada empleado para
desarrollar una tarea especifica y se da seguimiento a cada operador que es entrenado,
para asi asegurar que todos apliquen los mismos métodos instruidos por los operadores

lideres y asegurar un estandar de trabajo en todas las areas.

Recomendaciones

Incorporar a todo el personal involucrado en los procesos productivos la ejecucion de la
estrategia de las 5°S, mediante la evaluacion diaria del orden y limpieza del area de
trabajo, fomentando el mantenimiento preventivo a todas las maquinarias, de esta forma

se reducirian los paros en la produccion, tiempos y movimientos innecesarios.

Implementar los formatos de trabajo estandarizado con el fin de fomentar y
fortalecer el trabajo en equipo en todas las areas de produccion de la compafiia Tecnova
S.A., lo cual permitird que los operadores se desenvuelvan mejor en la ejecucion de

cada una de las actividades diarias.

Entrenar y monitorear constantemente la evolucion de los operadores mas
antiguos y los que estan en etapa de entrenamiento mediante la matriz de polivalencia, la
misma que también nos proporcionara informacion sobre el desarrollo y la capacidad de
accion de cada uno de los operadores que intervienen en el proceso productivo,
determinando de esta manera que operador es mas apto para la ejecucion de alguna
determinada actividad.

Impulsar a los operadores a seguir un entrenamiento estandarizado, lo cual
asegura el cumplimiento de todas las normas de calidad, esto basado en el circulo de

Deming.
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Anexo 2 - Arbol de Estrategias y T4cticas

Strategy & Tactics Tree
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Anexo 3—- Diagrama de Flujo de Fabricacion
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Anexo 4 — Formato de encuesta para evaluar el Control de Calidad en la

Produccién de Baterias

Analisis del sistema de control de calidad en la produccion de baterias en la planta
de la empresa Tecnova S.A. de la ciudad de Guayaquil, y propuesta de mejora
aplicando las herramientas QSB (Quality Systems Basics) desarrolladas por

General Motors

Encuesta para Evaluar el Control de Calidad en la Produccion de Baterias.

Proceso:

1.- ¢Cuales son los componentes del Control de Calidad en el area?

2.- De los controles antes mencionados, ¢cuales no se realizan y por qué?

3.- ¢Recomendaria eliminar estos controles y por qué?

4.- ;Queé tipo de controles cree usted deberian implementarse en el area?

5.- ¢(Los nuevos controles que recomienda ser implementados, como ayudarian a mejorar la
calidad en el area de trabajo?
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Anexo 5 — Entrevistas a los responsables de Calidad en los procesos productivos de
la planta de baterias Tecnova S.A.

Aniilisis del sistema de control de calidad en 1a produccién de baterias en ia panta de

la empresa Tecnova S.AL de In ciudad de Guayaquil, y propuesta de mejora aplicande
Ias herramientas QSB (Quality Systers Bavics) desarrollndas por General Modors

Encaeste pars Evalwar of Sistema de Comtrod de Colidad en lo Prodwecidn de Baterias.

Processs+ Whvia_de (i

(Cnddes som los componestes ded Contol de Calidad en el drea?
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en el drga de irabajo’
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Andilisis dd sistema de control de calidad en Ia produccidn de baterias en la planta de
I empress Tecnova SA. de ta Gudad de Guayaquil, y propuesta de mejora aplicundo
Las herramientas QS8 (Quality Systems Basics) desarmlladas por Geaeral Moturs

Encweshs pars Evatwar of Sistema de Control de Calidod en le Produccion de Bateries.

.
Proceso: f()nd\CJOh
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p &, tates
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L jRecomendaria slisinar enq,mnmlqyptqud?

3 A /1/ a 5 wr
SL ?A [ & 2

G-

4.- Qué upo&ummﬁtcm wind deberfan mmplementarse on ol area?

{_(olﬁﬂbto dp e Legiom dt (W05 aﬁ{{im

{

5.~ 2 Los neevos controdes gue recomienda ser implemensados, cdmo ayedacian » mexoear b calidsd
e e Grea de trbag?

Ealeipod,




97

Andlisis del ststema de control de calidad en ba produccion de haterias en lu planta de
la empresa Tecnova S.A. de la cindad de Guayaquil, v propwesta de mejora aplicando
las horramientas QSB (Quality Systems Hasics) desarvolladns por General Motors

Ercurita para Evaluar of Sisteras de Control de Calided en la Produccidn de Bateriay,
Process; ﬁmv&g

1= [ Cuiles s Jos componentes del Coatnod de Catadnd on ol deen?

* Hodiuda dol_g

’

2.- . De los comroles mies menclonados. cullies no ¢ realizes v por qud?

i iR AR e

1.~ (Recomendana eliminar estos coreroles y por qué?

Mﬁif é:éﬁfi‘ EE:SE:,, Wuc voat biea fodalogs o

m

4.~ 1O tipo de controles cree usted deberian implementaese en el drea?

S0 (Lo meevos contreles que recumicnds ser implemsestados, como aywdarian & meorar b calidad
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Analisis del sistema de contenl de calidad en s produccion de baterias en 1a plantas de
In empress Tecnova SA.L de la cladad de Guayaquil, y prepuesta de mejora aplicando
las bervamiontss QSB (Quality Systems Hasics) desarrolludas por General Motors

Fmcuesto para Evaluer of Sisterms de Controd de Calided ex fa Produccidn de Barerfas.
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Aniilisis del sistema de control de calidad en la produccion de baterias en 1 planta de
a empresa Tecnova S.A. de la ciudad de Guayaquil, y propuesta de mejora aplicando
Las hesramientas QSB (Quality Systems Basiey) desarvolladas por General Mators

Encwesta para Evelwar of Sistema de Comtred de Calidad en lu Produccidn de Beteries.

A 00t tpo de comtrodes cree satod debersan smaplementarse en ¢l irea?

S0 JLos neevos contreles que recomicnds ser implementados, cime syudarian & mejorar b cxilided
en cf sova do by ?
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Andlisis del sistema de control de calidad en la predeccitn de baterias ea la planta de
In empresa Tecnova S.A. de la cindad de Gaayaquil, ¥ propuesta de mejorn nplicando
las herramicntas QSB (Quatity Systems Basics) desarvolladas por General Moters

Emcuesta para Evalner of Sigems de Control de Calided en fa Produccion de Balerias.

Proceso! .k&ﬂﬁh

1 ;Cudles son los componeimes &l Contnal de Calidsad en ¢f jres?
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Anexo 6 — Registro de validacion de los Instrumentos de recoleccidn de datos
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UNIVERSIDAD POLITENICA SALESIANA
CARRERA ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Tema de Tesis: Anilisis del sistema de control de calidad en la produccion de baterias
en la planta de Ia empresa Tecnova S.A. de Ia ciudad de Guayaquil, y propuesta de

mejora aplicando las herramientas QSB (Quality Systems Basics) desarrvolladas por
General Motors,

Autor: Joseph Aragundi Marca - Gabriela Bustamante Rivera

Nombre del Instrumento de recoleccion de datos: Entrevista para Evaluar el Control de

Calidad en la Produccidon de Baterias.

Objetivos General:
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SALESIANA

UNIVERSIDAD POLITENICA SALESIANA
CARRERA ADMINISTRACION DE EMPRESAS
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General Motors.,

Autor: Joseph Aragundi Marca - Gabriela Bustamante Rivera

Nombre del Instrumento de recoleccion de datos: Enrrevista para Evaluar el Control de
Calidad en to Produccion de Baterias.

Objetivos General:
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UNIVERSIDAD POLITECNICA

SALESIANA

UNIVERSIDAD POLITENICA SALESIANA
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mejora aplicando las herramientas QSB (Quality Systems Basics) desarrolladas por
General Motors.

Autor: Joseph Aragundi Marca - Gubriela Bustamante Rivera
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Anexo 7 — Check List de evaluacion de Orden y Limpieza — 5S
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1-Eliminar
elementos
Innecesarion
2. Equipo de
limpleza;

3 Limpieza del
suelo:

A L.os tableros de
snuncios:

5 Acceso de
emergencia

6 articulos por
plso:

7 Panillox -
marcados

g.-
Mantenimiento
de pasilios -

9
Almacenamiento
y disposicion
10 - Equipos y
Maguinas:

11 - Equipos de
limpieza:

12 - Equipos de
muantenimiento:

15 Equipo de
almacenamiento:

14 Documentos

15: Control de
Documentos:

16 Harraminntan
y equipos de
medicion:

17 -
Herramientas y
equipos de
medicion:

18 - Estantes:

19 Control de
estantes

20 Control de 55
y mantenimiento:

=) TECNOVA

Departamento de Calidad

Todos los elementos no necesarios para la realizacion de trabajos
se eliminan de! lugar de trabajo; s6lo herramientas y productos
estdn presentes en las estaciones de trabajo.

Todos los equipos de limpleza se almacena en un lugar limpio; util y
dea facil mecuno cunndo nen necesario

Todos los pisos estdn limplos v libres de basura, el aceite y ia
suciedad. Limpleza de suelos se realiza de forma rutinaria - todos
low dims @ un minimo

No hay anuncios obsoletos, rotos o sucios se muestran. Todos los
boletines estan dispuestos en linea rects y forma ordenada.

Lan mangueras y equipos de emergencis no estén obstruides vy
almacenado en un lugar destacado de facil localizacion. Los
interruptores y botones de emergencias  estdn marcados o
codificados por calor para facilitar 1 visibilidad

En proceso de trabajo, herramientas y cualquier otro material no se
dejan colocados dir ite en el suelo. Los articulos grandes,
tales como bolsas de contenedores se colocan a la vista, las lineas
son rectas v en Angulo recto,. :
Pasilios estéan claramente delineadas y se pueden identificar a

simple vista, las lineas son lisos y en angulo recto,

Los pasilios siempre wstan libres de materiales y obstrucciones:
nada se coloca en las lineas v abjet pre ae col 1 en Angulo
recto 8 las lineas del pasilio

Almacenamiento de cajas, contenedores y materinles siempre limpio
en Angulo recto, Cusndo los elementos se aptlan, nunce estén
torcidas o en peligro de caerse.

Todas lan méguines y squipon se lubrican v se mantienen limplas

por el culdeado dinrio de rutine
Aparatos e instalaciones se mantienen limpias y sin manchas y las

superficies de trabajo se mantengan limpios y pulides.

Controles de maquinas estén debidamente etiquetados y puntos
criticos de control de mantenimiento diario (por ejemplo, niveles de
liguidas y lubricacién) estén claramente marcados. Hojas de
varificacion de esquipos se muestren y mantenarse limpios y

te sctusl o

per 1
Nada se coloca en la parte superior de las maquinas, muebles y
wquipos, nada se apoys en las paredes o columnas Guardians y
deflectores se utilizan

S6lo los documentos necesarios para el trabajo e almacenan en
Inn entuciones de trubmjo, los documentos y carpetns se simacenan
de una manera aseads v ordenada.

Todos los documentos estan etiquetados claramente asi como el
contenidos y la responsabilidad del control y revision. No hay
carpetas / y documentos no etiquetados Los documentos obsoletos
o na utilizados rutinariamente se desechan.

Disposicion: Merramientas, plantilias y sccesorios estdn bien
ordenados y almacenados de manera que se mantengan limpios y
libres de cualquier rlesgo de dafio.

Herramientas, plantilias y accesorios estan dispuestos de modo que
se puede acceder faciimente cusndo se realizan cambios de
configuraciones o - lo que facilita la productividad. Lo mismo para
los medidores y equipos de medicion utilizados para controlar la
calidad

Estos se organizen, dividido y claramente etiquetndos de tal maners
que &5 obyvio que las cosas se almacenan ordenadamente y en su
lugar.

stos se mantienen libres de objetos no utilizados, incluidos los
archivos y documentos. Herramientas y accesorios se limplan antes
de ser colocados en In posicién correcta

Existe un sistema de control y disciplina de mantenimiento para
maegurat que cade UNo de lox slementos anteriores se mantiens en ol
nivel mas alto posible s responsabilidad de la administracion
muntenar aste sistemas

Fecha:

5S - Evaluacion Diaria de Orden y Limpieza en el area de trabajo

Firma del Operador:

Firma del Supervisor:




Anexo 8 — Hoja de Trabajo Estandarizado — Standard Operating Sheet (SOS)
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Anexo 9 — Hoja de Elementos de Trabajo — Job Element Sheet (JOB)
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Anexo 10 — Matriz de Polivalencia
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=) TECNOVA

MATRIZ DE POLIVALENCIA

EE = Conoce procedimientos (en entrenamiento).

= Puede ejecutar eltrabajo correctamentey en el
tiemporequerido, sinsupervision,

E. = Conoce procedimientos, pero alnno puede ejecutar eltrabajo eneltiemporequerida.

= Puede entrenar al personal sobre latarea que ejecuta.

RESPONSABLE (S) NO. DEL PROCESO 1 2 5 6 7 8 9 10
[ [ [
Cristobal Vite - Christian Torres T T 9 w|T
c T o
= c c o s c wm|E =

AREA NOMBRE DEL PROCESO 2 ol 2 3 L G eleR|SaT

S5 28 5| = |$8|82(88%

Placas del Sur = £ o2 2 g o SE| 5 EI|T = g

o = £l g = b 0 aol8=n

CENTRO DE COSTO COLABORADOR CARGO FECHADEINGRESO | & & 8| £ & | £ S |¢0 |05 [fc &
Bodega MP Perea Rodriguez Marco Antonio Operador De Montacarga 4-ene-10 EEl u El EE| . . EE| EE| EE| EE|
Empastado-Mezcladora |Castro Acebo Abel José Técnico De Planta 1-ene-10 EE E. E. . . u EEl EEl EEl EEl
Empastado-Mezcladora |Castro Villamar Cesar Marcos Técnico De Planta 1-ene-10 Eﬂ E. . . . EEl EEl EEl EEl EEl
Empastado-Mezcladora |Maldonado Ramirez Héctor Alfredo Auxiliar De Planta 4-ene-10 EE' EEl EEl EEl EEl EEl EEl EEl EEl EEl
Empastado-Mezcladora |Peralta Mendoza Juan Diego Auxiliar De Planta 1-ene-11 Eﬂ Eﬂ Eﬂ u . EE| EE| EE| EE| EE|
Empastado-Mezcladora |Villalba Marmolejo Bayron Gabriel Auxiliar De Planta 1-jun-11 EE EE EE El . EH EH EH EH EH
Fabricacion de Oxido  |Jiménez Jaramillo Angel Freddy Técnico De Planta 1-ene-10 El . EE . . u EEl EEl EEl EEl
Fabricacion de Oxido  |Vargas Vinces Wilmer José Técnico De Planta 1-oct-08 - u Eﬂ u - - EEl EEl EEl EEl
Fundicidn Rodriguez Pacheco Angel Anastacio Técnico De Planta 1-dic-08 . El Eﬂ El . El . EE| EE| EE|
Mantenimiento Apolinario Rios Pablo Antonio Mecdnico Junior 4-ene-10 EE' EEl EEl EEl EEl EEl EEl EEl EEl EEl
Mantenimiento Argudo Gutiérrez Danny Alexi Técnico Electronico 10-feb-11 EE' EEl EEl EEl EEl EEl EEl EEl EEl EEl
Mantenimiento Rodriguez Balon Pedro Gustavo Mecdnico Senior 19-jun-08 EE' EEl EEl EEl EEl EEl EEl EEl EEl EEl




Anexo 11 — Seguimiento al Operador Entrenado
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Nombre /N2 Operacion :

SEGUIMIENTO

OPERADORES DE MONTAJE

DEL OPERADOR ENTRENADO

Fecha Ultima Rev. Instr. Trabajo

SOP - 3510 01/01/2014
QAL - 23 09/23/2014
SOP - 3510 10/13/2014

FECHA ULTIMO ENTRENAMIENTO E INICIALES DEL ENTRENADOR

SOP - 3510 QAL - 23 SOP - 3510
FUNCIONARIOS DEL DEPTO
Morales, L. 1/02/2014 E.S. | 9/23/2014 ).B. | 10/14/2014 .M.
Cevallos, M. 1/02/2014E.S. | 9/23/2014 ).B.
Arteaga, A. 1/02/2014 E.S. | 9/23/2014 ).B. | 10/14/2014 .M.
Ramirez, E. 1/02/2014E.S. | 9/23/2014 ).B. | 10/14/2014 .M.
FUNCIONARIOS ADICIONALES
Chimbao, P 1/02/2014 E.S. | 9/23/2014 ).B.
Lecaro, A. 1/02/2014E.S. | 9/23/2014 ).B. | 10/14/2014 .M.
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