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1 INTRODUCCION

Desde el proceso de la industrializacion, el cual cambio al mundo y la manera de ver
las cosas, se han venido inventando y aplicando métodos para la implementacion y
optimizacion de procesos, todo esto busca la finalidad de generar mas ganancia para la
compafia sin disminuir la calidad del producto, fortificar los niveles de produccién y
hasta en las empresas dedicadas a la prestacion de servicio se procura garantizar la
competitividad que en la calidad del mismo se caracteriza acorde al ISO

industrialmente alcanzado o establecido.

En Nicaragua son pocas las industrias 0 empresas que se encargan de la produccion
de baldosas y columnas y se ha vuelto de vital importancia la fabricacion de ellas en
el rubro de la construccién; ya que, gracias a estos servicios se fabrican las casas
pre-fabricadas y este tipo de empresas que se encargan de fabricar el producto
como tal estan dentro del campo de la industria como se encuentra la empresa

constructora Lopez Lovo.

Desde el mercado actual constantemente surgen nuevos planteamientos, los cuales
van enfocados a cumplir con las metas, pero la busqueda es interminable y es en
especial cuando hablamos de mejora continua, por esta razon nace la filosofia de la
teoria de restricciones, la cual tiene como fundamento el revisar de forma sistematica
el proceso e identificar los procesos vinculados a este, resaltando aquellos que se
convierten en limitantes o restricciones. De ahi, la importancia de nuestra indagacion,
la cual radica en el aporte significativo del desarrollo de la y mejora continua en los
procesos productivos que actualizan y proporcionan mayor relevancia en los

procesos de construccion.

La empresa constructora Lépez - Lovo ofrece una alta variedad de productos a base
de concreto. Esta empresa cuenta con 5 areas que son denominadas naves y el plan
de mejoramiento estara enfocado Unicamente en la primera nave; ya que; es el
contexto donde se elaboran los productos abordos en la propuesta de mejora;
ademas, la nave en cuestion presenta diariamente problemas en lo que es el control

y distribucién del concreto en las diferentes areas que abarca la nave y también se



presentan continuas averias en las maquinarias; ya que, tampoco existe un plan de

mantenimiento adecuado.

Es necesario reconocer que, en la nave sefialada ocurren afectaciones que atrasan
el colado de los productos prefabricados y estos son los colados de productos de
pretensado; ya que, son productos grandes y su colado no puede ser interrumpido y
al existir solamente una mezcladora para abarcar las dos areas claramente la
empresa trata de adecuar un horario para dicho colado. Por lo anterior, la
administracion de la empresa quiso minimizar el problema con el uso de una
mezcladora rotativa; sin embargo, la misma no fue suficiente; dado el caso se
recurrid a la misma mezcladora para dar suministro a la necesidad. Esta situacion
muestra la problematica administrativa que se presenta en la empresa constructora
Lépez—Lovo por la que con este estudio se pretende brindar aportes pertinentes en
beneficio del mantenimiento de la calidad en los productos y sobre todo el trazo de
estrategias adecuadas para contrarrestar los problemas en la produccion de la

misma.



2 ANTECEDENTES
En los afios anteriores no se han realizado estudios sobre el proceso productivo en
esta area por lo cual no se cuenta con un respaldo que pueda apoyar y solidificar
dicho proceso. Por otra parte, la empresa esta realizando el proceso productivo con
el cual han estado trabajando hasta hoy que no ha sido del todo inapropiado, pero se
pueden realizar cambios y ajustes en los procesos con el fin de optimizar las

operaciones del area antes mencionada.

La empresa constructora Lopez- Lovo cuenta con aproximadamente unos 22 afios
de estar operando en el rubro de la industria, es una empresa Familiar que fue

fundada por su actual presidente.

El pais ha desarrollado y brindado de materiales necesarios en muchos de los
proyectos que se han llevado a cabo tales como: Proyecto del nuevo estadio
nacional de Baseball, Proyecto paso a desnivel Rubenia, proyecto paso a desnivel
Centroamérica, proyecto paso a desnivel Las Piedrecitas entre otros proyectos.

En la empresa constructora Lopez - Lovo, especificamente en la nave de produccion
namero 1 en donde se elaboran los dos productos antes mencionados que se van a
tratar en este proyecto, se ha identificado que durante los procesos de produccion se
genera una serie de barreras que hace que no se alcancen ni se cumplan con las
metas establecidas, la causa principal de esta situacién, es porque no se utiliza de

manera adecuada las herramientas con las que se dispone en la empresa.



3 JUSTIFICACION

Es importante la realizacion de una investigacion con el propésito de plantear un plan
de mejoramiento que tenga como objetivo conseguir de manera eficaz, rapida y
segura las metas que se deseen.

La produccién de baldosas y columnas no esta excluida de las limitantes, que crean
barreras para que se cumplan las metas, durante el proceso se presentan factores

internos y externos que disminuyen la productividad del proceso.

Durante la investigacion que se realizara para el mejoramiento del proceso
productivo de baldosas y columnas; haremos un estudio de tiempo, un estudio de
método y un plan de accién tomando en cuenta un factor muy importante que entra

dentro del proceso y es la parte del mezclado o del concreto.

Para llevar a cabo la fabricaciéon de dichos productos se necesita de la mezcladora
gue es la maquina que abastece las areas y de ella depende de un 60% de la calidad
del producto debido a que cada producto tiene su propio disefio y el concreto de
baldosas no es el mismo que el de columna ya que baldosas es un disefio de 3000

psiy el de columnas es de 5000 psi.

Debido a lo antes mencionado para la solucion y mejoramiento de dichos procesos
tomaremos en cuenta todas las maquinarias y tiempos necesarios para hacer que

dicha elaboracion sea mas rapida con calidad y eficiencia.

Este trabajo monografico sera de gran ayuda para esta empresa y otras semejantes
gue conlleven a mismo fin para tener una idea de cémo llevar acabo de manera mas
efectiva y eficiente los procesos productivos.



4 OBJETIVOS
41 OBJETIVO GENERAL

Elaborar una propuesta de plan de mejora para los procesos productivos de baldosas y
columnas de la empresa Constructora Lopez—Lovo del departamento de Managua.

5.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Diagnosticar la situacion actual de la empresa constructora Lopez — Lovo con
respecto a los procesos productivos de baldosas y columnas.

Analizar de forma integral los métodos de produccion de baldosas y columnas
gue se estan implementado actualmente en la empresa constructora Lopez-
Lovo y su efectividad en la ejecucion.

Proponer un plan de mejoramiento en recursos materiales de uso sisteméatico
en la produccién de baldosas y columnas por la busqueda de la calidad en su
elaboracion



5 MARCO TEORICO

5.1 ORGANIGRAMA:

Un organigrama es un esquema de la organizacion de una empresa, entidad o de
una actividad. El término también se utiliza para nombrar a la representacién gréafica
de las operaciones que se realizan en el marco de un proceso industrial o

informatico.

Un organigrama permite analizar la estructura de la organizacion representada y
cumple con un rol informativo, al ofrecer datos sobre las caracteristicas generales de

la organizacion.

Los organigramas pueden incluir los nombres de las personas que dirigen cada
departamento o division de la entidad, para explicitar las relaciones jerarquicas y

competencias vigentes.

De esta manera, los organigramas deben representar de forma gréfica o
esquematica los distintos niveles de jerarquia y la relacion existente entre ellos. No
tienen que abundar en detalles, sino que su mision es ofrecer informacién facil de

comprender y sencilla de utilizar.

Pueden mencionarse tres tipos de organigrama. Los organigramas generales son
aguellos que ofrecen una vision simplificada de la organizacion, ya que solo exhiben
la informacion mas importante. Los organigramas analiticos, en cambio, muestran
datos mas detallados y son mas especificos. Por ultimo, los organigramas

suplementarios son un complemento de los analiticos.

No obstante, aunque esta es una clasificacion generalizada de los tipos de
organigramas existentes en base a lo que son las funciones que se realizan en cada
area, no podemos pasar por alto tampoco el hecho de que existe otra tipologia que
gira en torno a lo que es la estructura de aquellos. Partiendo de esta premisa nos

encontramos con los siguientes tipos:

Organigrama horizontal. Se caracteriza por el hecho de que en él lo que son las

jerarquias se muestran de izquierda a derecha.


https://definicion.de/organizacion
https://definicion.de/empresa
https://definicion.de/persona
https://definicion.de/informacion

Organigrama vertical. En su caso, las citadas jerarquias se presentan en forma de
piramide, es decir, arriba estara la autoridad mas importante y abajo el trabajador con

menos poder de decision.

Organigrama circular. El centro del mismo es la autoridad mas importante dentro de
la entidad o compafia y partiendo de él se van formando los circulos que van

representando al resto de miembros de aquella en base a su poder y cargo.

Organigrama mixto. Este tipo se caracteriza por ser una mezcla de los dos primeros

tipos citados.

Organigrama escalar. La principal sefia de identidad que identifica a esta clase de
organigrama es que la autoridad se asocia a las sangrias de tal manera que mientras
mas sangria tenga una persona dentro de aquel menor poder tendra dentro de la

compafia.

Ademas de todo lo expuesto podemos decir que cualquier empresa, entidad o
institucion cuenta con su propio organigrama. Asi, existe el mismo tanto en cualquier
ayuntamiento como en cualquier compafiia privada o en los diversos ministerios

gubernamentales.

Es importante tener en cuenta que ningun organigrama puede ser fijo o invariable. Es
decir, un organigrama es una especie de fotografia de la estructura de una
organizacion en un momento determinado. Con el paso del tiempo, toda la estructura
y las relaciones existentes experimentan cambios, que deben ser reflejados con
actualizaciones del organigrama o, incluso, con el disefio y desarrollo de un

organigrama completamente nuevo que deje sin valor el anterior.



5.2 DIAGRAMA DE OPERACIONES

La gréafica del proceso operativo o diagrama de operaciones de proceso muestra la
secuencia cronolégica de todas las operaciones, inspecciones, tiempos permitidos y
materiales que se utilizan en un proceso de manufactura o de negocios, desde la
llegada de la materia prima hasta el empaquetado del producto terminado. La gréafica
muestra la entrada de todos los componentes y sus ensambles al ensamble principal.
De la misma manera como un esquema muestra detalles de disefo tales como
partes, tolerancias y especificaciones, la grafica del proceso operativo ofrece detalles

de la manufactura y del negocio con sélo echar un vistazo.

Se utilizan dos simbolos para construir la grafica del proceso operativo: un pequefo
circulo representa una operacion y un pequefio cuadrado representa una inspeccion.
Una operacion se lleva a cabo cuando una parte bajo estudio se transforma
intencionalmente, o cuando se estudia 0 se planea antes de que se realice cualquier
trabajo productivo en dicha parte. Una inspeccion se realiza cuando la parte es
examinada para determinar su cumplimiento con un estandar. Observe que algunos
analistas prefieren describir sélo las operaciones, por lo que al resultado le llaman

gréafica de la descripcién del proceso.

Antes de comenzar la construccion real de la gréfica de procesos operativos, los
analistas identifican la gréfica por medio del titulo —Grafica del proceso operativo—,
e informacién adicional como el numero de parte, namero de plano, descripcién del
proceso, método actual o propuesto, fecha y nombre de la persona que elaboré la
grafica. Dentro de la informacion adicional se pueden incluir datos tales como el

namero de grafica, la planta, el edificio y el departamento.

Las lineas verticales indican el flujo general del proceso a medida que se realiza el
trabajo, mientras que las lineas horizontales que alimentan a las lineas de flujo
vertical indican materiales, ya sea comprados o elaborados durante el proceso. Las
partes se muestran como ingresando a una linea vertical para ensamblado o
abandonando una linea vertical para desensamblado. Los materiales que son

desensamblados o extraidos se representan mediante lineas horizontales de
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materiales y se dibujan a la derecha de la linea de flujo vertical, mientras que los
materiales de ensamblado se muestran mediante lineas horizontales dibujadas a la

izquierda de la linea de flujo vertical.

En general, el diagrama del proceso operativo se construye de tal manera que las
lineas de flujo verticales y las lineas de materiales horizontales no se crucen. Si es
estrictamente necesario el cruce de una linea vertical con una horizontal, se debe
utilizar la convencion para mostrar que no se presenta ninguna conexion; esto es,
dibujar un pequefio semicirculo en la linea horizontal en el punto donde la linea

vertical lo cruce.

Unién Sin unién

) . : +«— Linea de flujo vertical
—Linea de flujo vertical ) )

SN | —

Linea de conexion horizontal : -~ :
Linea de conexion horizontal

Rutas alternas Retrabajo

Actividad combinada:

Se utiliza cuando se quieren mostrar actividades conjuntas en el mismo punto de
trabajo y por el mismo operario, los simbolos que se emplean en estas actividades se

pueden realizar con el circulo que se encuentra en el cuadro de forma combinada.

Los valores del tiempo, basados en estimaciones 0 en mediciones reales, pueden
asignarse a cada operacion o inspeccion. En la figura se muestra un diagrama tipico

de proceso operativo completo que ilustra la fabricacién de bases para teléfono.
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El diagrama de proceso operativo terminado ayuda a los analistas a visualizar el
método en curso, con todos sus detalles, de tal forma que se pueden identificar

nuevos y mejores procedimientos.

Este diagrama muestra a los analistas qué efecto tendra un cambio en una
determinada operacion en las operaciones precedentes y subsecuentes. Es muy
usual lograr 30% de reduccién de tiempo mediante el uso de los principios del
analisis de operaciones en conjunto con el diagrama de procesos operativos, el cual

sugiere inevitablemente posibilidades para la mejora.

Asimismo, puesto que cada etapa se muestra en su secuencia cronolégica
apropiada, el diagrama en si mismo constituye una distribucion ideal de la planta. En
consecuencia, los analistas de métodos consideran esta herramienta

extremadamente Util para desarrollar nuevas distribuciones y mejorarlas existentes.

Ventajas del Diagrama de Operaciones

Entre las ventajas mas importantes de la elaboracion de este tipo de diagrama de

operaciones se encuentran:

v
Ayuda a comprender mejor el proceso al realizarse un dibujo, ya que puede

resumir en una ilustracion el proceso completo de un caso, que al redactarse
se podria llevar una gran cantidad de hojas.

Su visién transparente del proceso, permite una mejor comprension de las
relaciones e incidencias que se generan durante el desarrollo del proceso y
puede observar detalladamente cada punto del proceso por muy pequefio que
sea.

Da la oportunidad de identificar los problemas y saber en donde se
ocasionaron estos problemas, esto permite ver faciimente como se puede
buscar la forma de mejorar el proceso.

Beneficia el establecimiento del valor agregado en todas las operaciones que
participan en el proceso.

12



Considera la definicibn de los limites del proceso de forma clara, ya que
sucede algunas veces que no presentan claridad al referirse a las operaciones
y acciones que deben ir relacionadas.

Muestra transacciones favorables entre cliente — proveedor y de esta manera
se puede facilitar la labor de analisis de las mismas a los trabajadores.
También ayuda a identificar la determinacion de las necesidades de los
clientes y asi se podrian ajustar los procesos a la medida de los consumidores
y Sus intereses.

¢ Por qué es importante el Diagrama de Operaciones?

Este diagrama es importante porque:

e Aclara todas las secuencias de todo lo que ocurre durante el proceso.
o Favorece la disposicion del manejo de los materiales.

e Ayuda a identificar mejor la materia prima y secundaria.

5.3 DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

En general, el diagrama de flujo del proceso cuenta con mucho mayor detalle que el
diagrama del proceso operativo. Como consecuencia, no se aplica generalmente a
todos los ensambles, sino que a cada componente de un ensamble. El diagrama de
flujo del proceso es particularmente Gtil para registrar los costos ocultos no
productivos como, por ejemplo, las distancias recorridas, los retrasos y los
almacenamientos temporales. Una vez que estos periodos no productivos se
identifican, los analistas pueden tomar medidas para minimizarlos y, por ende,

reducir sus costos.

Ademas de registrar operaciones e inspecciones, los diagramas de flujo de procesos
muestran todos los retrasos de movimientos y almacenamiento a los que se expone
un articulo a medida que recorre la planta. Los diagramas de flujo de procesos, por lo
tanto, necesitan varios simbolos ademas de los de operacién e inspeccién que se

utilizan en los diagramas de procesos operativos. Una flecha pequefia significa
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transporte, el cual puede definirse como mover un objeto de un lugar a otro excepto
cuando el movimiento se lleva a cabo durante el curso normal de una operacion o
inspeccion. Una letra D mayuscula representa un retraso, el cual se presenta cuando
una parte no puede ser procesada inmediatamente en la préxima estacion de trabajo.
Un triangulo equilatero parado en su vértice significa almacenamiento, el cual se
presenta cuando una parte se guarda y protege en un determinado lugar para que
nadie la remueva sin autorizacién. Estos cinco simbolos constituyen el conjunto
estandar de simbolos que se utilizan en los diagramas de flujo de procesos (ASME,
1974)

Operacion

Un circulo grande ' @

indica una operacion.

O
i

Clavar Mezclar Taladrar orificio
como
Transporte g i %
Mover material Mover material
Una flecha indica Mover material mediante una transportandolo
transporte, como mediante un carro banda transportadora (mediante un mensajero)
Almacenamiento
™
‘ 7 1~D
]
Un tridngulo representa Materia prima en algtin Producto terminado
almacenamiento. como almacenamiento masivo apilado sobre tarimas

U

Retrasos [
D 2 e
‘ v ‘J-._..

Material en un camién o
sobre el piso en una tarima | Documentos en espera
a ser archivados

Una letra D mayiiscula
indica un retraso, como

Esperar un elevador esperando a ser procesado
Inspeccion L )\
P oD . =
\ -
-
g =2
.
Examinar material para Analizar las formas
Un cuadrado indica ver si estd bien en cuanto Leer el medidor de impresas para obtener
inspeccion, como a cantidad y calidad vapor en el quemador informacion
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Dos tipos de diagramas de flujo se utilizan actualmente: de productos o materiales y
de personas u operativos. El diagrama de producto proporciona los detalles de los
eventos que involucran un producto o un material, mientras que el diagrama de flujo
operativo muestra a detalle cdmo lleva a cabo una persona una secuencia de

operaciones.

De la misma forma que el diagrama de procesos de operacion, el diagrama de flujo
del proceso se identifica mediante un titulo —Diagrama de flujo de procesos—, y la
informacion adicional que lo acompafa que generalmente incluye el niumero de
parte, el nimero de diagrama, la descripcion del proceso, el método actual o

propuesto, la fecha y el nombre de la persona que elaboro el diagrama.

Dentro de la informacion adicional que puede ser util para identificar totalmente el
trabajo que se esta realizando se encuentra la planta, edificio o departamento; el

namero de diagrama,; la cantidad; y el costo.

El analista debe describir cada evento del proceso, encerrar en un circulo el simbolo
adecuado del diagrama del proceso e indicar los tiempos asignados para los
procesos o retrasos Y las distancias de transporte. Después tiene que conectar los
simbolos de eventos consecutivos con una linea vertical. La columna del lado
derecho proporciona suficiente espacio para que el analista incorpore comentarios o

haga recomendaciones que conduzcan a cambios en el futuro.

Para determinar la distancia desplazada, no es necesario que el analista mida cada
movimiento de una manera precisa con una cinta o una regla de 6 pies. Se obtiene
un valor lo suficientemente correcto si se cuenta el nimero de columnas que el
material se desplaza y luego se multiplica dicho nimero, menor a 1, por la distancia
entre columnas. Los desplazamientos de 5 pies o menores por lo general no se
registran; sin embargo, pueden registrarse si el analista considera que afectan el

costo total del método que se esta graficando.
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En el diagrama se deben incluir todos los retrasos y tiempos de almacenamiento. A
medida que una parte permanezca mas tiempo en almacenamiento o se retrasa,
mayor sera el costo que acumule, asi como el tiempo que el cliente tendra que
esperar para la entrega. Por lo tanto, es importante saber cuanto tiempo consume
una parte por cada retraso o almacenamiento. El método mas econdmico para
determinar la duracion de los retrasos y almacenamientos es mediante el marcado
de varias partes con un gis, que indique el tiempo exacto durante el cual se
almacenaron o se retrasaron. Después es necesario verificar periddicamente la
seccion para ver cuando entraron de nuevo a produccién las partes marcadas. Se
verifica un namero de veces, se registra el tiempo consumido y luego se promedian
los resultados, y asi, los analistas pueden obtener valores de tiempo suficientemente

precisos.

El diagrama de flujo del proceso, de la misma forma que el diagrama de procesos
operativos, no es el final en si mismo; es s6lo un medio para llegar al final. Esta
herramienta facilita la eliminacion o reducciéon de los costos ocultos de un
componente. Puesto que el diagrama de flujo muestra claramente todos los
transportes, retrasos y almacenamientos, la informacién que ofrece puede dar como
consecuencia una reduccion en la cantidad y la duracion de estos elementos.
Asimismo, puesto que las distancias se encuentran registradas en el diagrama de
flujo del proceso, este diagrama es excepcionalmente valioso para mostrar cO6mo

puede mejorarse la distribucion de una planta.
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6

ANALISIS DE OPERACIONES

El andlisis de operaciones es el procedimiento empleado por el ingeniero de Métodos
para analizar todos los elementos productivos y o productivos de una operacién con
vistas a su mejoramiento. Este procedimiento es tan efectivo en la planificacion de

nuevos centros de trabajo como en el mejoramiento de los ya existentes.

El paso siguiente es la presentacion de los hechos en forma de un diagrama de
operaciones o de curso de procesos en la investigacion de los enfoques del andlisis
de operaciéon. Este momento en que se efectda realmente el andlisis y se concretan

los aspectos o componentes del método que se va a proponer.

El primer paso es obtener toda la informacién relacionada con: volumen de trabajo
previsto, duracion del trabajo posibilidad de cambios del disefio y contenido de obra.
Para determinar cuanto tiempo y esfuerzo se deben de dedicar a mejorar un método

actual o planear un nuevo trabajo

Luego se reune la informacién de manufactura de la cual influye: operaciones,
instalaciones, transportes, distancias, inspecciones, almacenes y tiempo, la cual
debera presentarse en forma adecuada y una forma mediante el diagrama de curso
del proceso. El analista debe de revisar los diagramas de operaciones y responder a

varias preguntas:

u
¢, Por qué es necesaria esta operacion?

¢Por qué esta operacion se realiza de esta manera?
¢ Por qué son tan pequefas estas tolerancias?
¢ Por qué se especificd este material?

¢Por qué se asigno este tipo de operario para hacer este trabajo?

El por qué sugiere enseguida otras preguntas, entre ellas

u
¢, Como puede mejorarse esta operacion?

¢ Quién puede realizar mejor esta operacion?

¢,Dbénde puede realizarse esta operacién con menor costo o calidad mas alta?
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¢ Cuando debe de realizarse la operacion para minimizar el manejo de
materiales?

Se recomienda tomar cada paso del método actual analizarlo teniendo en mente un
enfoque claro y especifico hacia el mejoramiento, luego seguir el mismo
procedimiento con las operaciones e inspecciones, trasladados, almacenamiento,

etc., siguientes segun se indica el diagrama de flujo

Después de cada que cada elemento ha sido analizado, conviene considerar en
conjunto el producto en estudio en vez de componentes elementales y reconsiderar

los puntos de andlisis con vista hacia la posibilidad de mejorar globales.

PUNTOS CLAVE EN EL ANALISIS DE LA OPERACION.

v
Use el andlisis de la operacion para mejorar el método

v
Centre la atencion en el propésito de la operacién preguntando porque

v
Centre su enfoque en disefio, materiales tolerancias, procesos y herramientas
% preguntando como.

Dirija al operario y el disefio del trabajo preguntando a quien

AN

Concéntrese en la distribucién de planta preguntando donde.

<\

Examine con detalle la secuencia de manufactura preguntando cuando

AN

Siempre intente simplificar, combinando y re arreglando las operaciones

FACTORES QUE DETIENEN O RETARDAN LAS ACTIVIDADES DE
MEJORAMIENTO CONTINUO.

Desconocimiento del programa por todos los empleados
No comprender porque y como se hace

Adiestramiento insuficiente e inefectivo

Falta de cooperacion entre areas funcionales

1.
2
3
4. Planeamiento inadecuado antes de dar inicio al programa.
5
6. Falta de coordinacion funcionales por equipos

7

Resistencia al cambio por parte de la administracion a nivel medio
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Carencia de aptitudes de liderazgo por el cambio de cultura

LOS DIEZ ENFOQUES DEL ANALISIS DE LA
OPERACION 7.1 FINALIDAD DE LA OPERACION

Es el paso importante, la mejor manera de simplificar una operacion es
formular una manera de obtener los mismos resultados 0 mejores sin costo

adicional

Una regla primordial a observar es tratar de eliminar o combinar una operacion
antes de mejorarla. Las operaciones innecesarias son frecuentemente
resultado de una planeacién inapropiada en el momento de iniciar el trabajo.
Estas pueden originarse por la ejecucién inapropiada de una operacion previa
o cuando se introduce una operacion para facilitar otra que le sigue

6.1 DISENO DE LA PIEZA.

Un buen Ingeniero de Métodos debe de revisar todos los disefios en busca de
mejoras posibles. Los disefios no son permanentes y pueden cambiarse y si
resulta un mejoramiento y la importancia del trabajo significativa, entonces se

debe realizar el cambio.

Algunas indicaciones disefios de costo menor:

= Reducir el nUmero de partes, simplificando el disefio.

= Reducir el nimero de operaciones y la magnitud de los recorridos en las
fabricaciones uniendo mejor las partes y haciendo mas faciles el acabado a
maquina y el ensamble.

= Utilizar mejor material.

= Liberar las tolerancias y confiar en la exactitud de las operaciones. La
simplificacion del disefio se puede amplificar tanto a un proceso como a un

producto. Los siguientes criterios se aplican a el desarrollo de formas:
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1. Mantener la simplicidad de la forma, conservando la cantidad necesaria
de informacion de entrada (escritura a mano, mecanografia, procesador de
palabras) en un minimo.

2. Dejar espacios amplios para cada elemento de la informacién, permitiendo el
uso de diferentes métodos de entrada.

3. Ordenar el patrén l6gico de la informacion de entrada.

4. Caodificar la forma en colores para facilitas su distribucion u orientacion.

5. Dejar margenes adecuados para facilitar la ampliacion de medios de archivos
usuales.

6. Reducir las formas para terminales de computadoras, a una sola pagina.

6.2 TOLERANCIAS Y ESPECIFICACIONES.

Se relaciona con la calidad del producto, a veces se tiende de a incorporar
especificaciones mas rigidas de lo necesario. Esto se debe a veces por la falta de
conocimiento en los costos de los productos. El analista de método debe de conocer
bien los detalles de costos y estar consciente del efecto que la reduccion innecesaria

de las tolerancias o rechazos pueden tener en el precio de venta.

Es comln que este punto se considere al revisar el disefio. Si en embargo,
generalmente esto es adecuado y conviene considerar el asunto de las tolerancias y
especificaciones independientemente de los otros enfoques en el andlisis de la

operacion.

Actualmente la "representacion geométrica de dimensionamiento y fijaciébn de
tolerancias" es un lenguaje grafo técnico es ampliamente utilizado en las industrias
manufactureras y organismos gubernamentales, como medio para especificar la
configuracion geométrica o forma de una pieza en un dibujo en ingenieria. Esta
técnica también proporcién informacion acerca de cdmo debe inspeccionarse dicha

parte a fin de asegurar el propésito del disefio.
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Por consiguiente, las tolerancias geométricas proporcionan la tolerancia de
las 11 caracteristicas geométricas basicas: rectitud, planicie, perpendicularidad,
angularidad, redondez, cilindricidad, perfil, paralelismo, concentricidad, orientacién

localizadora y posicion real.

Es importante sefialar que los disefiadores tienen una tendencia natural a establecer
especificaciones mas rigurosas de lo necesario cuando desarrollan un producto.

Generalmente se hacen por dos razones:

1. Falta de comprension de los elementos.

2. La creencia de gque es necesario especificar las tolerancias y especificaciones
mas estrechas de lo que realmente es necesario para hacer que los
departamentos de fabricacion se apeguen al intervalo de tolerancias

requerido.

Mediante la investigacion de tolerancias y especificaciones y la implantacién de
medidas correctivas en casos necesarios, se reducen los costos de inspeccién, se
disminuye al minimo el desperdicio, se abaten los costos de reparaciones y se

mantiene en alta calidad.

6.2.1 MATERIAL.

Es uno de los primeros puntos que se debe de considerar, a veces suele ser dificil
escoger el material correcto debido a la gran variedad disponible. Los analistas de
método deben de examinar las siguientes posibilidades para los materiales directos e
indirectos utilizados en un proceso:

Buscar un material menos costoso.

= Encontrar materiales mas faciles de procesar.
= Emplear materiales en forma mas econémica.

= Utilizar materiales de desecho.
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= Usar mas econémicamente los suministros y herramientas.
= Estandarizar los materiales.
= Buscar el mejor proveedor desde el punto de vista del precio y surtido

disponible.

6.2.2 PROCESO DE MANUFACTURA.

Para el mejoramiento de los procesos de manufactura hay que
efectuar una investigacién de cuatro aspectos:

1. Al cambio de una operacion, considerar los posibles efectos sobre las otras
operaciones.
(Reorganizacion de operaciones)
2. Mecanizacion de las operaciones manuales.
3. Utilizacion de las mejores maquinas y herramientas
en las operaciones mecanicas de la manera mas eficiente.

4. Operacion mas eficiente de los dispositivos e instalaciones mecanicas.
El tiempo dedicado al proceso de manufactura se divide en tres pasos:

= Planeacion y control de inventarios.
= Operacion de reparacion.

= Manufactura en proceso.

6.2.3 PREPARACION Y HERRAMENTAL.

El elemento mas importante a considerar en todos los tipos de herramienta y
preparacion es el econdmico. La cantidad herramental mas ventajosa depende
de:

= La cantidad de piezas a producir.
= La posibilidad de repeticion del pedido.
= La mano de obra que se requiere.

= Las condiciones de entrega.
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Cuando se habla de tiempos de preparacion se incluyen elementos como llegar al

trabajo, recibir instrucciones, dibujos, herramientas y materiales; preparar la estacion

de trabajo para iniciar la produccién en la forma prescrita.

Para mejorar los métodos, se deben de analiza la preparacion y las
herramientas para:

1

Reducir el tiempo de preparacion con planeacién, métodos y control de la
produccion.

Usar toda la capacidad de la maquina.

Usar herramientas mas eficientes.

Combinar herramientas.

CONDICIONES DE TRABAJO.

Esta comprobado que establecimientos que mantienen en buenas condiciones de

trabajo sobrepasan en produccion a los que carecen de ellas. Por lo que hay un

beneficio econdmico que se obtiene de la inversion en mantener buenas condiciones

de trabajo.

Algunas consideraciones para lograr mejores condiciones de trabajo:

Mejoramiento del alumbrado.

Control de la temperatura.

Ventilacion adecuada.

Control de ruido.

Promocion del orden, limpieza y el cuidado de los locales.

Eliminacion de elementos irritantes y nocivos como polvo, humo, vapores,
gases y nieblas.

Proteccion de los puntos de peligro como sitios de corte y de transmision de
movimiento.
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Dotacion del equipo necesario de equipo de proteccion personal.

Organizar y hacer cumplir un programa adecuado de primeros auxilios

6.2.4 MANEJO DE MATERIALES.

Es movimiento, traslado, almacenamiento, control y proteccion de materiales y

productos a lo largo de su proceso de fabricacién y distribucion.

Las consideraciones a tomar en cuanta qui son: tiempo, lugar, cantidad y espacio.

El manejo de materiales debe asegurar que las partes, materia prima, y
material en proceso, productos terminados y suministros que se desplacen
periddicamente de lugar a lugar.

Como cada operacion del proceso requiere materiales y suministros a tiempo
en un punto en particular, el eficaz manejo de los materiales asegura que
ningun proceso de producciéon o usuario sera afectado por la llegada oportuna
del material no demasiado anticipada o muy tardia.

El manejo de materiales debe asegurar que el personal entregue el material
en el lugar correcto.

El manejo de materiales debe asegurar que los materiales sean entregados en
cada lugar sin ningun dafio en la cantidad correcta.

El manejo de materiales debe considerar el espacio para almacenamiento,
tanto como temporal como potencial.

Se debe de considerar los siguientes puntos para reducir el tiempo

dedicado al manejo de materiales:

Reducir el tiempo dedicado recoger el material, minimizar el material,
minimizar el manejo manual costoso y cansado en la maquina o centro de
trabajo. Da al operario la oportunidad de hacer su trabajo mas rapido, con
menor fatiga y mayor seguridad.

Usar equipo mecanizado o automatico: mecanizar el manejo de materiales

casi siempre reduce costos de mano de obra y los dafios a los materiales,
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7

mejora la seguridad, alivia la fatiga y aumenta la produccion, sin embargo, se
debe tener el cuidado de seleccionar el equipo y los métodos.

Utilizar las instalaciones de manejo de materiales existentes: tanto los
métodos como el equipo deben de tener flexibilidad para realizar una variedad
de tareas de manejo de materiales con condiciones variables.

Manejar los materiales con mas cuidado: investigaciones indican que cerca
del 40% de los accidentes de la planta ocurren durante las operaciones del
manejo de materiales, de estos 25% son causados por levantamiento y
cambio del lugar del material. Un mejor manejo de materiales reduce los
dafos al producto.

Considerar la aplicacién de cddigos de barra para los inventarios: este método
ha acortado las colas en las cajas de los supermercados y existen 5 razones

para justificarlas: exactitud, desempefio, aceptacion, bajo costo y portabilidad.

DISTRIBUCION DEL EQUIPO EN PLANTA.

El objetivo principal de una distribucion de planta efectiva es desarrollar un sistema

de produccién que permita la manufactura del nimero deseado de productos, con la

calidad deseada al menos costo. Abarca las tarjetas de operacion y control de

inventario, manejo de materiales, programacion, encaminamiento y Recorrido y

despacho de trabajo.

TIPOS DE DISTRIBUCION:

Distribucién en linea: la maquinaria se localiza de tal manera que el flujo de
una operacion a la siguiente se minimiza para cualquier grupo de productos.
Es comun en ciertas operaciones de producciéon en masa.

Distribucion por producto: necesita una inversion inicial mayor ya que requiere
lineas de servicio duplicadas como el aire, agua gas, etc. La insatisfaccion de

los empleados puede ser grande.
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Distribucidn por proceso: En este agrupamiento de instalaciones similares.
Tiene la apariencia de limpieza y orden, y tiende a promover los empleados,
como ventaja tiene la posibilidad de transportes largos y regreso constantes.
Sin importar el tipo de distribucion, se deben tomar en cuenta las siguientes

consideraciones:

Produccion en serie: el material que se acumule al lado de una estacion de
trabajo, debe estar en condiciones de entrar a la siguiente operacién.
Produccion diversificada: Se debe permitir traslados cortos, el material debe
estar al alcance del operario.

El operario debe de tener facil acceso visual a las estaciones de trabajo,
principalmente en las secciones que requieren control.

Disefio de la estacion, el operario debe poder cambiar
de posicién regularmente.

Operaciones en maquinas multiples: El equipo se debe agrupar alrededor del
operario.

Almacenamiento eficiente de productos: Se deben tener el almacenamiento de
forma que se aminore la busqueda y el doble manejo.

Mayor eficiencia del obrero: Los sitios de servicios deben estar cerca de las
areas de produccion.

En las oficinas, se debe de tener una separacion entre empleados de al
menos 1.5 m.
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8 PRINCIPIOS DE LA ECONOMIA DE MOVIMIENTOS.

Fueron desarrollados por los Gilbreth y completados por Ralph Barnes._Estas leyes

son todas aplicables a cualquier tipo de trabajo, mas no todos son aplicables para

una labor en especifico, se agrupan en tres subdivisiones béasicas las cuales son:

Aplicacion y uso del cuerpo humano
Arreglo del area de trabajo

Disefio de herramientas y equipo.

8.1 Aplicacion y uso del cuerpo humano

1.

a o T p

Ambas manos deben comenzar y terminar simultdneamente los elementos
o divisiones basicas de trabajo, y no deben estar inactivas al mismo tiempo,
excepto durante los periodos de descanso.
Los movimientos de las manos deben ser simétricos y efectuarse
simultdneamente al alejarse del cuerpo y acercandose a éste.

Siempre que sea posible debe aprovecharse el impulso o impetu fisico
como ayuda al operador, y reducirse a un minimo cuando haya que ser
contrarrestado mediante su esfuerzo muscular.

Son preferibles los movimientos continuos en linea curva en vez de los
rectilineos que impliqguen cambios de direccidn repentinos y bruscos.

Debe emplearse el menor nimero de elementos o therbligs, y éstos se
deben limitar a los del mas bajo orden o clasificaciébn posible. Estas
clasificaciones, estan en orden ascendente del tiempo y el esfuerzo requeridos

para llevarlas a cabo y son:

Movimiento de dedos
Movimiento de dedos y mufiecas
Movimientos de dedos; mufieca y antebrazo

Movimientos de dedos, muiieca, antebrazo y brazo
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6. Debe procurarse que todo trabajo que pueda hacerse con los pies se ejecute
al mismo tiempo que el efectuado con las manos. Hay que reconocer, sin
embargo, que los movimientos simultaneos de pies y manos son dificiles de
realizar.

7. Los dedos cordial y pulgar son los mas fuertes para el trabajo. El indice, el
anular y el mefiique no pueden soportar 0 manejar cargas considerables por
largo tiempo.

8. Los pies no pueden accionar pedales eficientemente cuando el operario esta
de pie.
9. Los movimientos de torsion deben realizarse con los codos flexionados.

10. Para asir herramientas deben emplearse las falanges, o segmentos de
los dedos, mas cercanos a la palma de la mano.

8.2 Arreglo del area de trabajo

1. Deben destinarse sitios fijos para toda herramienta y todo material, a fin de
permitir la mejor secuencia de operaciones y eliminar o reducir los therbligs

buscar y seleccionar.

2. Hay que utilizar depdsitos con alimentacion por gravedad y entrega por caida
deslizamiento para reducir los tiempos de alcanzar y mover; asimismo,
conviene disponer de expulsores, siempre que sea posible, para retirar
automaticamente las piezas acabadas.

3. Todos los materiales y las herramientas deben ubicarse dentro del perimetro
normal de trabajo, tanto en el plano horizontal como en el vertical.

4. Conviene proporcionar un asiento cémodo al operario, en que sea posible
tener la altura apropiada para que el trabajo pueda llevarse a cabo
eficientemente, alternando las posiciones de sentado y de pie.

5. Se debe contar con el alumbrado, la ventilacion y la temperatura adecuados.

6. Deben tenerse en consideracion los requisitos visuales o de visibilidad en
estacion de trabajo, para reducir al minimo las exigencias de fijacién de la
vista.
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7. Un buen ritmo es esencial para llevar a cabo suave y automaticamente una

8.3

1.

8.4

operacion, y el trabajo debe organizarse de manera que permita obtener un
ritmo facil y natural siempre que sea posible.

Disefio de herramientas y equipo.

Deben efectuarse, siempre que sea posible, operaciones mdltiples de las
herramientas combinando dos o0 mas de ellas en una sola, o bien disponiendo
operacion mudltiple en los dispositivos alimentadores, si fuera el caso (por
ejemplo, en tornos con carro transversal y de torreta hexagonal).

. Todas las palancas, manijas, volantes y otros elementos de manejo deben

estar facilmente accesibles al operario, y deben disefiarse de manera que
proporcionen la ventaja mecanica maxima posible y pueda utilizarse el
conjunto muscular mas fuerte.

. Las piezas en trabajo deben sostenerse en posicidon por medio de dispositivos

de sujecion.

Investiguese siempre la posibilidad de utilizar herramientas mecanizadas
eléctricas o semiautomaticas, destornilladores motorizados y llaves de tuercas
de velocidad, etc.

Las cinco clases generales de movimientos.

Debe considerarse que, para lograr un efectivo aprovechamiento del lugar de trabajo,

es importante que los movimientos efectuados por el operario sean los que menos lo

fatigan.

Es conveniente relacionar las zonas de trabajos normales y maximas con las

siguientes clases de movimientos.

1.

Movimiento en los que solo se emplean los dedos de la mano.

2. Movimientos en los que sélo se emplean los dedos y la mufieca.
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3. Movimientos en los que s6lo se emplean los dedos, la mufieca y el antebrazo.

4. Movimientos en los que solo se emplean los dedos, la mufieca, el antebrazo y
el brazo.

5. Movimientos en los que se emplean los dedos, la mufieca, el antebrazo, el
brazo y el cuerpo.

PROCESOS DE ELABORACION DE BALDOSAS Y COLUMNAS ASI COMO
DIAGNOSTICAR LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA
CONSTRUCTORA LOPEZ — LOVO

La base de las columnas y baldosas que es el concreto, se refiere la mezcla entre
agregado grueso y fino, compactado por la adicibn de un agente aglutinante
(cemento) el cual al reaccionar con el agua forma una masa de dureza homogénea,
gue al ser afectada por condiciones climaticas y del ambiente se convierte en una

estructura solida.

Existen alrededor de 10000 clases de concreto, las cuales difieren de sus
caracteristicas fisicas y quimicas tanto en el momento de su homogenizacién como

en su secado y su utilizacién final.

Estas caracteristicas fisico-quimicas se dan segun la disposicion final y la utilizacion
gue se le vaya a dar al concreto, teniendo en cuenta la finalidad de la instalacion del
concreto se adicionan diferentes componentes los cuales le dan cualidades
especiales como la resistencia a la penetracion de agua, resistencia a los choques
térmicos o cambios drasticos de temperatura, flexibilidad, dureza y la caracteristica

mAas importante, resistencia.

El concreto es un producto de uso industrial para la construccion, al cual se le
pueden dar diferentes tonalidades y formas segun las necesidades del cliente, en la
actualidad hay toda una gama de concretos los cuales segun su disefio prestan

servicios con diferentes variables
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8.5 Concreto antibacterianos

Son concretos especiales con cualidades fisico-quimicas las cuales disminuyen, la
contaminacion con agentes bacterianos, son utilizados normalmente en hospitales,
clinicas laboratorios etc. Disminuyendo costos en desinfeccion de paredes y
estructuras.

8.6 Concretos arquitectonicos

Los concretos arquitecténicos tienen como caracteristica presentar una tonalidad
especial segun sea el gusto del cliente, tienen las mismas caracteristicas de un

concreto convencional en cuanto a resistencia, fraguado, manejabilidad etc.

8.7 Concretos convencionales

Son concretos utilizados en diferentes tipos deconstrucciones, estos concretos
normalmente tienen bastante salida debido a sus caracteristicas de manejabilidad,
resistencia y a su fundicion, ademas que dentro del mercado son los mas

econdmicos.

8.8 Pavimentos

Estos concretos tienen caracteristicas especiales, entre las cuales se destacan su
dureza, terminacion y lo mas importante es que estan disefiados para soportar
cargas a flexidbn y choques térmicos bruscos, es utilizado en vias, carreteras y

autopistas.
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Este tipo de concreto tiene un grado de cohesion bastante alto, ademas de sus
caracteristicas de fluidez las cuales facilitan su colocacion y fundicion en las obras,
es utilizado para realizar los pilotes en las obras o las columnas iniciales las cuales

estan bajo tierra.

8.9 BALDOSAS

Desde las grandes Haciendas Mexicanas hasta las cocinas mas humildes de la
Republica Mexicana, encontramos un detalle tan singular que, aunque no es
particularmente mexicano, si se ha vuelto simbolico por su disefio y colorido, y este

es el Mosaico de Cemento Artesanal.

También denominado Baldosa de Cemento Hidraulico, es una pieza de decoracion
gue nacié en Francia a finales del siglo XIX y se hizo famosa no sélo por su la infinita
capacidad creativa que brindaba sino por el hecho de prescindir de cocciéon como en
el caso del Azulejo. Esta técnica consiste en la utilizacion de una prensa hidraulica y

un molde para crear una infinidad de modelos con diversos colores.

Asi, con una estructura de aproximadamente 2 centimetros de espesor, estas piezas
se hacen manualmente y, por lo tanto, se vuelven Unicas al incorporar sus
imperfecciones inherentes de materiales y manufactura. Gracias a su belleza y su
econdémico método de realizacion, se hizo particularmente popular hasta la década

de 1920 cayendo en desuso durante la década de 1950 donde nuevos materiales

mas ligeros y econdmicos fueron introducidos al mercado.

¢, Qué son?

Un Mosaico o Baldosa de Cemento hidraulica es una pieza de recubrimiento
decorativa que se puede colocar practicamente en cualquier superficie plana en el
hogar: pisos, paredes, escaleras, techos, bafos y regaderas, cubiertas, piscinas y

fuentes, fachadas y mas.
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Dependiendo de la calidad de sus materiales, particularmente del Cemento Portland
gue debe ser compacto y resistente al agua se obtiene su resistencia y no son
vidriadas; su durabilidad se basa en las mezclas ricas en cemento de alta calidad y la
comprension exacta de cada pieza.

Gracias a sus materiales naturales, no contaminan, son 100% reciclables y brindan
frescura en lugares calidos ayudando al ahorro de energia ademas que pueden

fabricarse en diferentes tamafos, formas, disefios y colores.

Las baldosas son productos a base de concreto que en el momento que se esta
haciendo el concreto para las baldosas se les afiade un aditivo que es un acelerante
de secado o reductor de agua y se le afiade también una fibra para mayor

resistencia.

Hay diferentes tipos de medidas en las baldosas dentro de las mas usuales estan las
de 2 metros que es la baldosa mas vendida, se encuentran también las de 1.50, las
de 1.75, 1.12, 1.37 y muchas otras, estas baldosas con una medida de 0.50 metros y
se encuentran otras denominadas cargaderas con la diferencia de que la altura es de

0.38 metros.

¢, Como se hacen?

Los Mosaicos o Baldosas de Cemento Hidraulico se conforman de tres capas: la
primera es la superficie decorada, la segunda es la capa destinada a absorber la
humedad de la pieza y la tercera es la capa porosa que facilitara su adherencia a
cualquier superficie que deseemos decorar que contendra la baldosa, la corona que
delimitara la baldosa, la tapa que cubrira el mosaico, el molde de disefio o trepa, la
cuchara que ayudara a colocar los colores y la prensa que conjuntara las tres capas,
su elaboracion individual es un proceso artesanal que se desarrollé de la siguiente

forma:

1. Capa 1. Se crea el disefio a base de un divisor o trepa que ayudard a mantener

separados los diferentes colores que daran forma a cada mosaico. Esta capa se
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compone de cemento blanco de alta resistencia, polvo de marmol o marmolina,
arenilla y pigmentos oxidos y organicos. Se colocan los colores por seccion conforme
al dibujo y una vez depositados se retira la trepa. Esta capa es muy importante dado
gue la calidad de los materiales sera directamente proporcional a su resistencia,
colores y brillo. Con un grosor aproximado de 4 milimetros el acabado natural es mas
bien cenizo y si queremos un acabado brilloso, se recomienda aplicar

un sellador o cera, pero esta caracteristica nos vendra Gtil para distinguir el mosaico
del azulejo, por ejemplo, dado que jningin mosaico de cemento tiene acabado

vidrioso!

2. Capa 2. Sobre la capa anterior se extiende una fina mezcla de cemento y arena
gue se utilizaran como secador y brindaran fuerza a la primera de color. También
denominada brazaje o capa mortero, su funcion es absorber el agua de la capa
anterior y puede llegar a tener hasta un centimetro de grosor.

3. Capa3. A base de una mezcla porosa de arena y cemento para dar el grosor y
dureza de los mosaicos de cemento a compactarse se le denomina Gros y sus
materiales son de una calidad inferior que abarata el costo de produccién y por su

porosidad proporciona mejor adherencia al mortero necesaria para su instalacion.

Finalmente, tras un conveniente alisado, se aplica el golpe de presion necesario para
gue se unan todos los estratos con una prensa hidraulica que le compactara y
obtendremos un mosaico perfecto. La prensa hidraulica debe ser al menos de 120
kilos por centimetro cuadrado, aunque puede variar segun la calidad y el fabricante.

Un dltimo detalle, tras su elaboracién, se cura bajo agua por un periodo de 24 horas
para agregar mayor fuerza y resistencia para terminar en un solario por otras 24

horas para su secado.
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1.1. Capa de Desgaste: es la cara visible de la baldosa. Resulta de la combinacion,
en proporciones definidas, de cemento portland tipo 1, pigmentos vy triturados. Debe

tener un espesor constante y no debe ser menor de 3,0 mm.

1.2. Capa de Brasache: combinacion, en proporciones definidas, de cemento y
polvillo. Absorbe el agua de la capa de color. Debe ser una capa uniforme y con

espesor de 5 mm.

1.3. Capa de Mortero: combinacién, en proporciones definidas, de cemento,
resistencia, durabilidad y apariencia. La baldosa de cemento permite construir pisos

duros a precios muy bajos, multiples disefios y facil mantenimiento.

Construccion del piso en baldosa de cemento

1. preparacion de la base: eliminar irregularidades y empozamientos de agua.

También puede ser una losa nivelada la que se utilice como base.
2. capa de arena: impide la ascensién capilar del agua. Espesor 5 cm.
3. mortero de agarre: adhiere las baldosas contra la base. Espesor entre 2 y 4 cm.

4. baldosas: verificacion de niveles y colocacion de los hilos para garantizar el
encuadrado de las baldosas. Extender el mortero y colocar las baldosas con golpes
de un mazo de madera.

5. lechada: sella las juntas entre las baldosas y las confina lateralmente. Limpiar el
exceso de lechada hasta que la junta quede completamente llena y a nivel con la
baldosa.

Mantenimiento

Evitar los detergentes, agua en exceso y aguas Yy traperos sucios. Se recomienda
barridos en seco, trapear el piso con trapero limpio y escurrido, agua limpia y poco

jabon de caracteristicas neutras. Terminar con traperos secos.
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Garantias

Moderna tecnologia para la fabricacion de baldosas y conocimiento de cdmo hacerlo.
Asesoria permanente de investigacion y control de calidad. Departamento de
construcciones con experiencia y trayectoria que permiten garantizar la calidad de

nuestro servicio y la solucién eficaz de problemas constructivos

Instalacion

El suelo de baldosa se fija a la superficie del piso o pared con un proceso elemental
de albafiileria, en su especialidad de soleria: un mortero basicamente compuesto de
cal o cemento (conglomerantes), arena y agua, que al secarse adquiere una
constitucion muy dura, aunque menor que la del hormigén, lo que permite la

transferencia de peso y calor a través de todo el enlosado.

Columnas

Las columnas son elementos estructurales que sirven para transmitir las cargas de
la estructura al cimiento. Las formas, los armados y las especificaciones de las
columnas estaran en razon directa del tipo de esfuerzos que estan expuesta.
Clasificacion

Materiales

1. Maderas
2. Tabique
3. Piedra
4. Acero

5. Concreto
6. Mixta
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Columnas de concreto armado

El concreto resiste de por si muy bien a la compresiéon (hasta 250 Kg/cm?).

El acero presenta una gran resistencia a la traccién (de 1000 a 1200 Kg/cm2 y mas)
Cemento Portland: es el material aglomerante mas importante y empleado en la
construccion. Esta formado por una mezcla de piedra caliza, arcilla y otras sustancias
gue se muelen hasta obtener una textura muy fina, y una vez hidratado se endurece

al entrar en contacto con el aire (fraguado), adquiriendo una gran resistencia.

Por ser un material aglomerante, el cemento tiene la propiedad de que en estado
pastoso y con consistencia variable, se puede moldear, adherir faciimente a otros
materiales, unirlos entre si, protegerlos, endurecerse y alcanzar resistencias
mecanicas considerables. Segun su composicion y procedimiento de fabricacion, es
posible obtener distintos tipos de cemento. EIl mas empleado para las construcciones

en Venezuela, es el cemento Portland.

9.6.2 La grava o agregado grueso:

Es uno de los principales componentes del hormigdn o concreto, por este motivo su
calidad es sumamente importante para garantizar buenos resultados en la

preparacion de estructuras de hormigén.

9.6.3 Composicion

El agregado grueso estara formado por roca o grava triturada obtenida de las fuentes
previamente seleccionadas y analizadas en laboratorio, para certificar su calidad. El
tamafio minimo sera de 4,8 mm. El agregado grueso debe ser duro, resistente, limpio
y sin recubrimiento de materiales extrafios o de polvo, los cuales, en caso de
presentarse, deberan ser eliminados mediante un procedimiento adecuado, como por

ejemplo el lavado.

La forma de las particulas mas pequefias del agregado grueso de roca o0 grava
triturada debera ser generalmente cubica y debera estar razonablemente libre de
particulas delgadas, planas o alargadas en todos los tamafios.
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Calidad

En general, el agregado grueso debera estar de acuerdo con la nhorma ASTM C 33
(El uso de la norma esta sujeto de acuerdo al pais en el cual se aplique la misma ya
gue las especificaciones de cada una de estas varian de acuerdo con la regién o
pais). Los porcentajes de sustancias dafiinas en cada fraccién del agregado grueso,
en el momento de la descarga en la planta de concreto, no deberan superar los

siguientes limites

Sustancia  Norma

Limite maximo (%)

Material que pasa por el tamiz No. 200 (ASTM C 117) max. 0.5
Materiales ligeros (ASTM C 123) max. 1

Grumos de arcilla (ASTM C 142) max. 0.5

Otras sustancias dafinas - max. 1

Pérdida por intemperismo (ASTM C 88, método Na2S0O4) max. 12

Pérdida por abrasion en la maquina de Los Angeles ASTM C 131y C 535 Max.

Descripcién del proceso actual

Los productos seleccionados para realizar el presente estudio son las baldosas y las
columnas que se fabrican a base de concreto. Es importante resaltar que los
procesos de produccién que se explicara a continuacién son parecidos debidos a que
estos productos necesitan un molde para su fabricacion y lo Unico que cambia es el
disefio del concreto ya que el disefio de las columnas conlleva a mayor resistencia

en un lapso mas corto.
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Operaciones del proceso productivo de las baldosas

El proceso inicia desde la recepcion de la materia prima que son el aditivo powermix,
fibra, desmoldante y el acero para los refuerzos. Resalto que el agua se traslada
atreves de tuberias en la mezcladora central, el piedrin, arena y el cemento ya estan
en una fosa cerca de la mezcladora que pueden ser descargadas atreves de tolvas y
llenar el carro de traslado hacia la mezcladora.

Operacién Combinada #1: Traslado de molde lleno y fabricacion de refuerzos

La empresa cuenta con doce molde y medio (12 Y2) para realizar la produccion de
baldosas que son equivalente a 250 baldosas diarias, en contenido de molde es la
capacidad maxima que tiene la empresa, debido a ello diariamente los molde se
reutilizan y es ahi donde comienza la operacion de traslado, una grda se encarga de
mover el molde que se encuentra lleno hacia una mesa de desencoframiento, esta
mesas tiene capacidad solo para dos molde a la vez, esta operacién puede durar

aproximadamente 2 minutos.

Por otro lado, a la misma vez que se traslada el molde otros operarios se encargan
de hacer los refuerzos para las baldosas, cortan el acero a la medida deseada y
después son amarradas todas las partes con alambre de amarre. Esta actividad

puede durar hasta la operaciéon numero 3 e incluso hasta la cuarta.

Operacion #2: Desencoframiento y encoframiento

Ya puesto el molde sobre la mesa, los operarios quitan las barras de sujecion para
abrir el molde, hace unos 2 afios sacaban manualmente cada baldosas donde una
baldosa pesa 0.0872 toneladas equivalente a 192 libras donde un molde contiene 20
baldosas y hasta hace poco se implementaron unas guias en la misma grda para que
levante el molde abierto y con unos tecles aplicarle presién para que no se caigan las
baldosas y las pueda ubicar en un lugar donde la montacargas pueda llevarselas, la
grba pone el molde ya vacio sobre la misma mesa y en ese momento los operarios
limpian el molde y lo vuelven armar tapa por tapa con sus sujetadores. Toda esta
operacion puede durar aproximadamente entre 12 a 15 minutos, siempre

considerando que el proceso es constante.
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Operacién #3: Traslado de molde a mesa vibradora

Ya desencofrado el molde y listo para su uso, la grda con una extension aparte
llamada ARANA, agarra el molde manualmente y lo lleva a la mesa vibradora, este

proceso durar aproximadamente unos 2 minutos.

Operacion #4: Preparacion de molde

Ya puesto el molde sobre la mesa las personas encargadas del llenado del molde
aplican desmoldante al molde con una bomba fumigadora, esto es para que el
concreto no se adhiera a la lamina y al momento del desencoframiento sea menos
costoso Yy no se dafie la baldosa al desencofrarla, luego se aplicaran los refuerzos o
mejor llamado como armaduras de hierros para que la baldosas sea mas resistente y
sélida, después se aplican unos separadores entre cada espacio del molde para que
sean homogéneas las baldosas y por ultimo el molde se sujeta sobre la mesa con
ayuda de unos perros Rush que es una herramienta parecida a un tecle, Todo este
proceso puede durar aproximadamente entre 10 a 12 minutos.

Operacion #5: Solicitud de mezcla

En este momento se le solicita mezcla al mezclador con el disefio ya estipulado por
control de calidad, la mezcla puede durar aproximadamente 6 minutos por bachada,
la mezcla se deposita en un tédulo que tiene capacidad para dos bachada que es
exactamente lo que necesita el molde de baldosa para llenarse, en total son 14

minutos de duracién para la preparacién de mezcla.

Operacién #6: Traslado del tédulo hacia la mesa vibradora
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Ya preparada la mezcla en el todulo, la grda se encarga de llevar el todulo con la
mezcla hacia la mesa vibradora donde se encuentra el molde de llenado, el traslado

puede durar 2 minutos.
Operacién #7: Llenado del molde

Dos personas son encargadas de llenar el molde de baldosa, una persona sube al
todulo para poder abrir la compuerta para que pueda salir la mezcla del todulo y la
persona gue se encuentra abajo se encarga de regar homogéneamente por todas las
particiones la mezcla hasta llenar el molde, ya lleno el molde con una herramienta
llamada rastrillo remueven el concreto que se encuentra de mas y posteriormente
quitan los perros rash, esta operacion puede durar aproximadamente de 8 a 10

minutos.
Operacion #8: Traslado de molde a sector de acabado

La grua mueve el molde ya lleno por los operarios a un lugar disponible donde se
encuentran dos personas para darle el acabado a las baldosas por encima.

Operacion #9: Acabado de baldosas

Dos personas con unas planchetas aplican cemento en polvo varias veces hasta que
el acabado sea el deseado, en este momento se requiere tiempo y paciencia debido
gue entre aplicaciones se tiene que dejar reposar, Esta operacion puede durar 40 a

50 minutos.

Operaciones del proceso productivo de las columnas
Operacién #1: Corte de toron

En esta operacion un soldador se encarga de cortar el torén, el cual es un cable
acerado altamente tensado. Para el corte de este torén primero se hace una prueba
de resistencia que tiene que dar 210kg/cemento que significa que es apto para el
corte y las columnas no se fisuraran y se echaran a perder. Esta operacién puede

durar aproximadamente 10 minutos.
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Aqui la grua se encarga de darle vuelta al molde con una arafia ya que en su primera

posicidén no se puede desencofrar, esto puede durar aproximadamente 5 minutos.
Operacion #3: Desencoframiento

Los operadores se encargan de quitar las barras de sujecion y comienzan a
desencofrar tapa por tapa el molde y a la misma vez ir apartando las columnas una
por una. Resalto que en este molde se pueden hacer 14 columnas y esta bateria
tiene capacidad para 4 moldes, entonces se puede decir que en esa bateria se
pueden hacer 56 columnas diarias de 3.30 metros y existe una bateria mas que tiene
capacidad solo para 2 moldes de 3.80 metros que son equivalentes a 28 columnas,

esta es la capacidad diaria que tiene la empresa con respecto a moldes.

Operacién #4: Traslado de columnas

Cada vez que se desencofra un molde de columnas, la gria se encarga con la arafia
de quitar las columnas ya preparadas como producto terminado y colocarlas en un

lugar donde el montacargas pueda quitarlas.
Operacion #5: Encoframiento de los moldes

Cada vez que se desencofra un molde y se trasladan las columnas a un lugar
seguro, los operadores se encargan de armar el molde antes de continuar con el
siguiente para no perder la secuencia, se arma tapa por tapa hasta completar las 14

columnas y ya listo ponerles sus barras de sujecion con tuercas.
Operacién #6: Giro de moldes a posicion actual

Ya encofrados todos los moldes, la grda con la rafia se encarga de colocarlos a su
posicion inicial para que los operadores puedan trabajar con ellos para su pronto

llenado.
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En esta etapa se aplica desmoldante a los moldes para que el concreto no se
adhiera a las laminas y se sea menos costoso el desencoframiento, luego se corta 14
torones con una medida especifica de 4.10 metros aproximadamente y se colocan
dentro de cada espacio de columnas donde sera llenados y se fijan con unos dientes
para su pronta tensién, con una maquina llamada tensadora, se tensa el torén con
una fuerza de 20000 psi y por ultimo se cada columna se ponen varillas de hierro de
40 cm de largo donde sera la parte superior de la columnas y se fijan con alambre de

amarre, ya hecho todo ello esta listo para su llenado.
Operacién #8: Solicitud de mezcla

En este momento los operarios le llevan el aditivo al mezclador para que les haga la
mezcla que tiene una duracion de aproximadamente uno 6 minutos. Para llenar la
bateria completa de esta columna se necesitan 5.5 bachada que son equivalentes a

3 viajes con la grua y el todulo.
Operacién #9: Traslado del todulo hacia la bateria

Ya lista la mezcla, el operador de la grua se encarga de llevar el todulo hacia la
bateria y con una persona arriba del todulo para vaciar la mezcla por medio de la
compuerta que se encuentra en el todulo y ya vaciado el todulo el operador de la

grua coloca el todulo dentro de las vias.
Operacion #10: Llenado de la bateria

Los operarios se encargan de regar la mezcla y con una maquina llamada regla
vibradora que se encarga de esparcir homogéneamente la mezcla hasta llenarlo
completamente. Resalto que la regla vibradora se maneja manualmente a fuerza de

hombre.
Operacion #11: Acabado de columnas

Completamente lleno el molde, los operadores cucharean manualmente las
columnas hasta conseguir el acabado deseado. Hasta este punto que es la ultima
operacion y en especialmente esta bateria que es la mas grande los operadores se
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llevaron medio dia completo desde las 7 de la mafiana hasta las doce del mediodia

gue son equivalentes a 5 horas.

DIAGNISTICO

La poblacion objetivo estuvo compuesta por 64 empleados que laboran en la
empresa. Los resultados se analizaron y posteriormente se identificaron las variables
gue impactan de manera negativa a la organizacion. Por Gltimo, después del analisis

se elaboro el reporte de los resultados.

Con la finalidad de realizar el diagnéstico y con ello conocer la situacién de la
empresa sobre la infraestructura, equipo, organizacion, gestion de calidad y cultura
de calidad, se realiz6 un analisis FODA (Anexo 1) con el cual se detectaron las
fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas por las que atraviesa actualmente
la empresa, esta informacion dio la pauta para justificar la imperiosa necesidad de
elaborar una propuesta para el sistema de gestion de calidad; posteriormente, se

aplicé una pequefia encuesta en las areas administrativa y operativa.

CUESTIONARIOS APLICADOS ADMINISTRATIVOS 13, OPERATIVOS 51,
TOTAL 64

Previo al levantamiento de la informacion, se llevd a cabo una encuesta piloto,
entrevistdndose a 5 empleados del area administrativa y 17 empleados del area
operativa, esto con el propésito de probar el cuestionario (Anexo 2) e identificar y
evaluar su funcionalidad, mismo que permitié realizar mejoras en la redaccion de
algunas preguntas que originalmente presentaron confusiébn a quienes fueron

seleccionados en la encuesta piloto.

Mediante, encuesta, Checklist (Anexo 3), observacion directa se obtuvieron los
resultados de la situacion actual de la empresa —constructora Lopez Lovoll En la

cual se visualiza lo siguiente:
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10 Situacion organizacional

El nimero de personal en la organizacion es adecuado solo que no existe una
adecuada vinculacién y relacion entre el personal de la empresa. La comunicacion
entre los miembros de la empresa es muy deficiente provocando en ocasiones
diferencias entre los miembros de la misma. Existe también una falta de personal
especializado en algunas areas de la empresa y falta de supervision en el area de

calidad.

11 Situacioén técnica e infraestructura

El area operativa en ocasiones es insuficiente por la magnitud de los pedidos, se
cuenta con una buena infraestructura y se cuenta con el equipo de mayor tecnologia.
Algunos procedimientos técnicos no se siguen, no se aplican técnicas estadisticas
para el control y mejora de los procesos, falta control de insumos y existe poca

supervision de resultados por parte del jefe y del administrador de calidad.

12 SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

La empresa —constructora Lopez Lovo.ll no se encuentra integrada a un sistema de
gestion de calidad, los procedimientos administrativos del sistema de calidad no se
encuentran documentados ni implementados en las diferentes areas de la misma,
no existen planes de calidad ni indicadores, no se refleja un mejor servicio al cliente
ya que en ocasiones existe rezago en la entrega de los pedidos debido a diversos
factores.
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13 RESULTADOS DE LAS ENCUESTAS

13.1 Niveles de escolaridad de los empleados entrevistados

Con respecto al nivel de escolaridad de los empleados constructora Lopez Lovo, se
aprecia que €el10.9% (7) cursaron secundaria, 43.8% (28) presentan un nivel de
escolaridad de bachillerato, un 37.5% (24) tienen un nivel escolar de licenciatura, el

10.9% estudiaron solo secundaria y solo un 7.8% (5) otros estudios
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Tiempo de antigiedad en la constructora LOpez Lovo de los empleados
entrevistados

Se puede observar que el 35.9% (23) de los empleados tienen una antigiedad en la
empresa de entre 3 y 5 afios, un 29.7% (19) tienen entre 5 y 10 afios trabajando ahi,
el 21.9% (14) tienen menos de 2 afios ahi y el 12.5% (8) son los mas antiguos con

mas de 10 afios trabajando para la empresa.

12.1 Resultados de la encuesta realizada en la constructora Lopez Lovo
En la Figura 1 se observa que un 26.5% de los empleados
dijo sentirse a gusto en su trabajo, un 43.8% de ellos dijeron
no sentirse a gusto y el 29.7% restante dijeron sentirse a
gusto solo algunas veces.

NO
43.8%

ALGUNAS VECES
29.7%

Figura 1. Porcentaje de personal que se encuentra a
gusto en su trabajo

En la Figura 2 se aprecia que un 25% de los empleados
dijeron si estar dispuestos a realizar alguna otra actividad en
beneficio de la empresa. El 21.9% de ellos dijeron que tal vez
estarian dispuestos a hacerlo y el 53.1% restante dijeron no
estar dispuestos a realizar ninguna otra actividad por la
empresa. Entre las causas de su negacién encontramos que
el 36.7% opina que no les van a pagar mas, un 31.6% dijo
gue no se los van a reconocer, el 17.3% dijo que no les
interesaba y el 14.3% dijeron que por otros motivos.
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14.3%
Sl
25.0%

NO LO VAN A REG®NOCER

NO ME INTERESA
17.3%

NO ME
PAGARAN
MAS
36.7%

TALVEZ
21.9%

Figura 2. Porcentaje de personal que realizaria otras actividades
en beneficio de la empresa

En la Figura 3 se aprecia que el 60.9% de los empleados
manifestd que las actividades que realiza le fueron
notificadas de manera verbal, el 20.3% dijeron que les fueron
notificadas de mas de una forma, el 12.5% dijeron que les
notificaron de manera escrita y el 6.3% de manera grafica
por medio de diagramas o imagenes.

VERBAL
ESCRITA
60.9 % 125%

VARIAS FORMAS
20.3%

GRAFICA
6.3%

Figura 3. Porcentaje de maneras en que les
fueron notificadas las actividades que realizan

En la Figura 4 se observa que un 45.3% de los empleados
opinaron que el ambiente de trabajo es bueno, el 37.5%
dijeron que es regular, un 10.9% piensan que el ambiente
esmaloy el
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6.3% de ellos piensan que el ambiente de trabajo es dificil.

BUENO

45.3 %

DIFICIL
6.3%

MALO
REGULAR 109 %

375%

Figura 4. Porcentaje de personal que opiné como es el
ambiente de trabajo

La Figura 5 muestra que el 50% de los empleados dijeron si
haber recibido algun tipo de capacitaciéon por parte de la
empresa, el 21.9% dijeron no haberla recibido y un 28.1%
dijeron solo haber recibido capacitacion alguna vez.

Sl
50.0%

0
21.9% ALGUNA VEZ
28.1%

Figura 5. Porcentaje de personal que ha recibido algun tipo
de capacitacion

49




En la Figura 6 se observa que el 71.9% de los empleados
dijeron contar con las herramientas necesarias para poder
desarrollar satisfactoriamente su trabajo, el 20.3% de ellos
manifestaron que algunas veces carecen de ellas y solo el
7.8% restante dijeron no contar con las herramientas
necesarias.

SI
71.9%

7.8 %

ALGUNAS VECES

Figura 6. Porcentaje de personal que opind sobre sus

herramientas de trabajo

En la Figura 7 se puede apreciar que el 28.1% de los
empleados dijeron que si se sienten a gusto o conformes
con su sueldo, el 45.3% de ellos manifestaron que no se
sienten a gusto con el sueldo que perciben y el 26.6%
restante dijeron quisieran ganar mas.
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Sl
28.1%

NO
45.3%

QUISIERA GANAR MAS
26.6%

Figura 7. Porcentaje de personal que opiné sobre si esta
conforme con su sueldo

La Figura 8 muestra que un 12.5% de los entrevistados
manifestaron que los altos mandos de la empresa si se
involucran en el trabajo de los empleados, el 42.2% dijeron
gue los altos mandos no se involucran, el 25% opinaron que
algunas veces si se involucran y el 20.3% restante dijeron
gue los altos mandos nunca se han involucrado o interesado
en su trabajo.

NO
422 %

SI
125%

ALGUNAS VECES
25.0%

Figura 8. Porcentaje de personal que opiné sobre
si el involucramiento de los altos mandos de la empresa
con los empleados

En la Figura 9 se observa que el 67.2% de los empleados
manifestaron que ellos si pueden hacer mas y dar mas a la
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empresa, el 28.1% dijeron que no les interesa dar mas a la
empresa y el 4.7% dijeron que ellos consideran que no
pueden dar mas por la empresa.

SI
67.2%

NO ME INTERESA
28.1%

4.7 %

Figura 9. Porcentaje de personal que piensa que puede
dar mas a la empresa

La Figura 10 muestra que el 57.8% de los empleados
opinaron que, si existen deficiencias en la empresa, el 25%
piensan que no las hay y el 17.2% dijeron no saber si existen
deficiencias en la empresa.

Sl
57.8 %

NO LO SABE
172%

25.0 %

Figura 10. Porcentaje de personal que
piensa que existen deficiencias en la empresa
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En la Figura 11 se aprecia que el 34.4% de los empleados
considera que en la empresa si se trabaja en equipo, el
45.3% opinaron que no existe el trabajo en equipo en la
organizacion y el 20.3% dijeron que solo en algunas
ocasiones se trabaja en equipo.

Bl
34.4%

NO
45.3 %

ALGUNAS VECES
20.3%

Figura 11. Porcentaje de personal que opino sobre el

trabajo en equipo

La Figura 12 muestra que un 53.1% de los empleados
considera que sus comparieros de trabajo no realizan su
mejor esfuerzo, el 29.7% opinaron que no saben si sus

compafieros realizan su mejor esfuerzo y el 17.2% restante
piensan que sus comparieros si realizan su mejor esfuerzo a

la hora de realizar el trabajo.

NO
53.1%

SI
17.2%

NO LO SABE
29.7 %

Figura 12. Porcentaje de personal que opind sobre el

esfuerzo de sus comparieros
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En la Figura 13 se puede ver que el 42.2% de los empleados
en esta empresa considera que, si se trabaja con calidad, el
35.9% opinaron que en la empresa no se trabaja con calidad

y el

17.2% restante piensan solo algunas veces los trabajos que
se hacen son de calidad.

Sl
42.2%

ALGUNAS VECES
35.9% 21.9%

Figura 13. Porcentaje de personal que opind sobre el
trabajo de calidad

La Figura 14 muestra que el 26.5% de los empleados han
recibido solo una vez alguna capacitacion o curso
referentes a calidad, el 43.8% de ellas han recibido en mas
de una ocasién cursos o capacitacion y 29.7% restante
nunca han recibido cursos o capacitacion sobre calidad.
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UNA VES
26.5%

MAS DE UNA VE S
43.8 %

29.7%

Figura 14. Porcentaje de personal que ha recibido algun
curso de calidad

En la Figura 15 se puede apreciar que el 40.6% de los
empleados en esta empresa piensan que la calidad es hacer
las cosas a la primera, 20.3% de ellos opinan que calidad es
gue el producto se entregue bien, el 18.8% de ellos dijeron
gue la calidad es no tener desperdicios, el 10.9% piensan
gue la calidad es trabajar en equipo y el 9.4% definen a la
calidad como el cubrir o satisfacer las necesidades de un
cliente.

40.6 %
HACER LAS COSAS A LA PRIMERA

9.4%
CUBRIR LAS NECESIDADES DE UN CLIENTE

10.9 %
TRABAJAR EN EQUIPO

18.8 %
NO TENER DESPERDICIOS

P0.3 %

QUE EL PRODUCTO VAYA BIEN

0.0% 10.0 % 20.0 % 30.0 % 40.0 % 50.0 %

Figura 15. Porcentaje de personal que definio la calidad
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En la Figura 16 se puede ver que el 65.6% de los empleados
no tienen conocimiento sobre algun tipo de control estadistico
de calidad que se realice en la empresa, el 21.9% de ellos
opinan que si se realiza algun tipo de control estadistico y el
12.5% piensan que solo algunas veces se realiza algun tipo
de control estadistico de calidad.

SI
21.9%

NO
65.6 %
ALGUNAS VECES
125 %

Figura 16. Porcentaje de personal que ha aplicado
alguna vez el control estadistico de calidad

Se puede ver en la Figura 17 que el 53.1% de los empleados
de la compafiia si sabe lo que son las Normas ISO-9000, el
29.7% no tienen conocimiento sobre dichas normas de
calidad y el 17.2% de los empleados restantes solo tienen
una ligera idea de lo que son estas normas.
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SI

53.1%

NO
29.7%

TENGO UNA LIGERA IDEA
172%

Figura 17. Porcentaje de personal que sabe lo que son las
Normas ISO-9000

En la Figura 18 se observa que el 59.3% de los empleados
de la empresa no saben lo que es un sistema de gestién de
calidad, el 14.17% dijeron si conocer lo que es un sistema
de calidad y el 26.6% de los empleados restantes tienen una
ligera idea de lo que es un sistema de gestion de calidad.

Sl
14.1 %

NO
59.3

26.6 %

TENGO UNA LIGERA IDEA

Figura 18. Porcentaje de personal que conoce lo que es
un Sistema de Gestion de
Calidad
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14 RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO.

14.1 Anaélisis FODA
Se utilizd la herramienta de planeacion estratégica, el analisis FODA como un
andlisis de factibilidad para la implementacion del Sistema de Gestion de Calidad
(Anexo 1). Antes de desarrollar la planeacion organizacional se realiz6 un analisis del
entorno interno y del entorno externo; incluyendo la organizacién, la infraestructura,
los equipos Yy la tecnologia, asi como el personal. En cuanto a la organizacién se
consideran como fortalezas la estabilidad de la empresa y su personal, se cuenta con
una empresa perfectamente establecida y con sus clientes bien definidos; existe una
buena estabilidad econdmica y se cuenta con los recursos necesarios. También el
posicionamiento de la empresa en diversas zonas que permiten una mayor cobertura
de las necesidades de los clientes, se cuenta también con una
buena administracion y un buen equipo de trabajo con liderazgo y capacidad en los
puestos claves de la empresa. Se consideran debilidades de la organizacion la
falta de comunicacion en ocasiones entre los miembros de la empresa, la falta de
seguimiento a cotizaciones que se llevan a cabo, la falta de personal
especializado en diversas areas, la motivacion del personal no es la adecuada para
el logro de los objetivos, falta de supervisores en las areas de produccién, control de
calidad, empacado y embalaje; demasiado tiempo en reuniones generales que
retrasan los trabajos y la rotacién del personal que origina una falta de compromiso
en los empleados; finalmente, existen fallas en la integracion e implementacién de un

adecuado sistema de gestion de calidad.

Tomando en cuenta la infraestructura y el equipo tecnolégico de la compaiiia, se
consideran fortalezas la seguridad en las instalaciones, la actualizacion de los
equipos y la adquisicion de nuevas tecnologias; se cuenta con herramientas de

calidad y materias primas de calidad para los procesos, se tiene una buena
capacidad de produccion,.. En cuanto a las debilidades de la infraestructura y los
equipos se tienen: el deterioro de alguna de las instalaciones y el equipo, falta
de un mantenimiento adecuado al equipo, sistema eléctrico en no muy buenas
condiciones, necesidad de nuevos equipos de proceso (nuevas tecnologias) y

transporte, poco espacio en las instalaciones ocasionando estorbarse unos con
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otros, no todo el personal cuenta con el equipo necesario para desarrollar bien su

trabajo.

En cuanto al recurso humano en la compafia se tienen como debilidades la poca
disposicion del personal para superarse y permitir el crecimiento colectivo y de la
empresa, la falta de capacitacion de alguna parte del personal, la poca experiencia
de algunas personas, faltan representantes en algunas zonas, falta definir algunas
responsabilidades, falta de equipo de trabajo para el personal, la falta de
conocimiento del sistema de cémputo, la poca comunicacion y la falta de respuesta

por parte de algunas personas dentro de la empresa. Como fortalezas del personal
encontramos identificacion de algunas personas con la empresa y sus comparieros,
interés de superacion personal y de la empresa, experiencia de algunos miembros,
armonia y comunicacion en algunas areas, busqueda de nuevos trabajos y contratos,

el nivel de estudios y experiencia en la iniciativa privada.

En cuanto al entorno externo de la compafiia, se tienen como fortalezas y
oportunidades el ser una empresa sin competencia en la zona por su ubicacion, tener
estabilidad econdmica, oportunidad de crecimiento hacia otras zonas, el
acercamiento con sus proveedores y clientes, motivacion por seguir creciendo para

tener mejores oportunidades de crecimiento personal, la creacion de empleos,
mejorar en los tiempos de entrega y reducir los costos, agilizar la adquisicion de
materia prima, buscar clientes en otras entidades del pais, especializar y capacitar
mejor al personal, reorganizacion de la empresa y creacion de nuevos disefios de
filtros, buenas relaciones comerciales. La pagina electronica de la empresa, poder

exportar tecnologias de China y la creacion de convenios con empresas foraneas
son algunas otras de las fortalezas y oportunidades de la compafiia. Entre las
debilidades y amenazas del entorno externo se encuentran no contar con un guia
que sea capaz de promover los objetivos y alcances necesarios de la empresa, la
mala comunicacion que se tiene en ocasiones, que no se surte a veces la materia

prima necesaria, el establecimiento de empresas competidoras en la region.

Con el diagnéstico inicial y analisis FODA ya realizado, se obtuvo la informacion para

detectar &reas de oportunidad en los procesos y areas de la organizacion, sin
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embargo fue necesario hacer un diagnéstico mas exhaustivo basado en los
requerimientos de la norma 1SO-9000. Por lo que se realiz6 una evaluacion mediante
una lista de verificacidbn o Checklist, lo cual permitié visualizar la situacién de la

empresa con base en los requisitos de esta norma.

I ANALISIS INTEGRAL DE LOS METODOS DE PRODUCCION
IMPLEMENTADO EN LA EMPRESA CONSTRUCTORA LOPEZ-LOVO

Como resultado del estudio realizado en la empresa constructora Lopez-Lovo se
tienen las bases necesarias para establecer un plan de mejora continua. El
diagnéstico realizado muestra las deficiencias que se presentan en la empresa en

relacion a la calidad que se tiene en la misma.

Existen puntos en los que se deben poner un mayor énfasis para lograr un
mejoramiento de la calidad y lo planteado se cumple debido a que se detectaron las
areas de la empresa constructora Lopez-Lovo, en las que se deben establecer los

planes de mejora continua.

Al tener estos resultados los dirigentes de la empresa seran quienes decidan si se
implementan acciones que permitan el mejoramiento de la empresa o no. Con los
datos obtenidos en esta investigacion fue posible obtener un panorama preliminar de
la situacion actual de la empresa constructora Lépez-Lovo, el cual no fue muy

alentador debido a que no existe un sistema debidamente documentado.

En los resultados del diagndstico se observa que existe una carencia de elementos

necesarios para el buen funcionamiento de la empresa; sin embargo, en general, se
refleja un potencial de oportunidades que podrian ser la pauta para emprender
acciones de mejora en la organizacion las cuales sean la base para la
implementacién de un sistema de gestion de calidad en la misma. En el caso
especifico de la evaluacién preliminar sobre la situacién actual de la empresa
constructora LOpez-Lovo, se muestra la necesidad de establecer estrategias de
calidad que optimicen el trabajo en las areas; también es importante que aunque el
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personal realiza sus actividades de manera segura, es preocupante el hecho de que
no estén debidamente capacitados, por lo que es necesario establecer un plan
periédico de capacitacion, ya que no basta con la capacitacion inicial que se les
proporciona al ser contratados. Es importante mencionar que la mayoria

del personal de la organizacion ignora los conceptos basicos de calidad que
fundamentan a un sistema de gestion, situacion que impactara de manera directa en

la implementacion del mismo.

Un punto importantisimo en esta investigacion es que el personal no recibe cursos de
capacitacion referente a la calidad, teniendo en ocasiones una percepcion o una
definicion errénea sobre este concepto y desconociendo en la gran mayoria de los
casos todas las repercusiones positivas que en lo personal y para la empresa podria
ocasionar el tener establecida adecuadamente una correcta filosofia de

calidad. Se percibe la falta de compromiso por parte del personal que no —siente la
camisetall de la compaiia y de alguna manera no se siente tan a gusto como se
deberia en un ambiente de trabajo. Esto repercute negativamente ya que no se
realiza en la mayoria de las ocasiones el mejor esfuerzo y por ende los resultados no
son los Optimos, la mayoria de las personas que laboran en la empresa no estaria
dispuestas a realizar un esfuerzo extra para lograr un mejoramiento y esto como
consecuencia de que sienten que no se les va a reconocer ese esfuerzo de ninguna

manera.

Se tiene la percepcién de que los compafieros en su mayoria no se esfuerzan o no
realizan su mejor esfuerzo y esto repercute negativamente siendo como una plaga
gue va absorbiendo a las demés personas y todo esto se ve reflejado en el animo o
la motivacion por no hacer las cosas de una mejor manera. También se detectan
otros factores como el trabajo en equipo y la remuneracidon econémica que reciben
los empleados como un factor de muy poca motivacion para desarrollar mejor sus

actividades.
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Se destaca en los resultados que no existe documentacion referente a un sistema de
gestion de la calidad, el personal tampoco tiene conocimiento sobre la
responsabilidad que tiene en cada uno de los procesos que afecta la calidad del
producto, esto indica la falta en ocasiones de comunicacion entre las areas lo cual es
un aspecto negativo que debe mejorarse en aquellas organizaciones que intentan
implementar sistemas de gestiébn de calidad. Con el analisis FODA realizado, los
elementos evaluados fueron analizados segun su nivel de impacto, constituyendo de
esta manera una base para establecer estrategias de solucion y desarrollo,
destacandose con esta herramienta de planeacion estratégica la necesidad de
proponer e implementar un sistema de gestion de calidad. Con la aplicacion del
checklist se detectaron las deficiencias de la organizacién en base a los requisitos de
la norma 1SO-9000. En todos los puntos evaluados desde el cuatro hasta el ocho, se
mostraron carencias de informacion y documentacion, debido a que no existe ningun
procedimiento documentado, no hay ningan compromiso formal de la direccion, no se
lleva a cabo una adecuada gestion de los recursos, no se han implementado
acciones correctivas o preventivas, entre otros. Al no contar con el sistema, aun no
se llevan a cabo auditorias internas en los procesos de la organizacion; la
implementacion de un sistema de gestion de calidad sera todo un reto ya que habra
mucho trabajo por realizar y la disposicion y motivacion del personal juegan un papel
muy importante para lograrlo.

Con lo mencionado y descrito anteriormente, se obtuvieron los argumentos
suficientes para respaldar la hipotesis planteada y con ello realizar la propuesta del
sistema de gestion de calidad, la cual unicamente se describié como un proyecto de
desarrollo de la documentacion minima requerida para establecer un sistema,
esperando convertirlo en la base para la implementacion del sistema. Cabe recordar
gue la investigacion fue de caracter propositivo y es la organizacion quien decidira si

lleva a cabo la implementaciéon o no del sistema.

Se debe considerar que, para la implementacion de un sistema de gestion de
calidad, debe existir un fuerte compromiso de la alta direccién quien toma decisiones
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y gestiona los recursos necesarios. La implementacion de un sistema de calidad no
le garantizara a —constructora Lopez-Lovo.ll que su servicio sera de calidad si no

existe un compromiso real de todas y cada una de las partes de la organizacion para
cumplir con todos y cada uno de los requisitos y programas establecidos para tal fin y
por otro lado se debe estar consciente de que cuando se quiere establecer un SGC
se deberd estar dispuesto a pagar los costos que esto conlleva, esto con el propésito

de mejorar las carencias existentes.

15 PLAN DE CAPACITACION

Unos de los recursos mas importante dentro de una organizacion es el talento
humano, ya que por medio de ellos es que cada uno de los procesos dentro de la
misma se desarrollan para generar respuestas rapidas, efectivas y de calidad, en
donde el objetivo que se persiguen en primera instancia es generar satisfaccion a los

clientes, cumpliendo a cabalidad con cada uno de sus requerimientos.

Es por ello que de alli radica la necesidad de establecer planes de capacitacion para
los empleados, en donde por medio de los cuales se les ofrezcan herramientas que
sean aplicables dentro de la organizacion y con ellos logren ampliar sus
conocimientos. Estos procesos de capacitacion es necesario proporcionarlos de
manera sistematica y continua, teniendo como fin innovar y mejorar continuamente el
conocimiento y las habilidades del personal que labora en la organizacion, buscando
reducir las fallas humanas que se puedan presentar y que sean causa raiz de la
generacion de problemas con la calidad de producto o el debido desarrollo de las
operaciones que integran el proceso productivo para el caso de estudio se realizara
enfasis en la capacitacion a los operarios en el manejo de los Equipos de proteccion

personal, y se llevara a cabo una capacitacion con el mantenimiento preventivo

Dentro de las metas a las que se busca llegar es lograr desarrollar las capacidades
del trabajador proporcionando beneficios tanto para ellos mismos como para la
organizacion, en cuanto a la implantacion de la propuesta de mejora se refiere y los
procesos y actividades que es necesario llevar a cabo para lograr implantar la
propuesta de manera exitosa y efectiva
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Activar procesos de capacitacion continua, hard que el trabajador sea mas
competente desarrolle nuevas habilidades y aprenda de las tareas que otros realizan,
para con ello reducir la falta de conocimiento por parte de otros operarios de cada
una de las actividades de las operaciones,

Para elaborar un plan de capacitacién, es necesario inicialmente encontrar y analizar
cada una de las necesidades que se posean dentro de la organizacién, en donde se
vean afectadas la realizacion de las operaciones sin causar ningin inconveniente,
donde se vea que se afecte negativamente el flujo de informacion y de
conocimientos, de tal modo que se logre corregir cada una de las falencias buscando
no caer en nuevas posibles fallas, de esta manera la empresa lograra incrementar
los beneficios a medida que reduce los costos generados por la aparicion de

problemas

El segundo de los pasos para desarrollar el plan de capacitacion adecuado es el
disefio de folletos, teméaticas y contenidos del plan de manera que se pueden difundir
a todos los empleados y sean entendibles, en donde se especificaran futuras

actividades en las que se vean involucrados los empleados y el conocimiento

Por ultimo, se valida el plan, presentando las actividades y tematicas a un grupo de
empleados, se ejecuta y se evallan los resultados obtenidos de la puesta en marcha

de dicho plan.

A continuacion, se enlista cada una de las necesidades y debilidades encontradas en
la organizacion, con respecto a la implementacion y puesta en marcha de las
mejoras Yy redisefio del proceso productivo de las columnas y baldosas dentro de la

empresa Constructora Lopez-Lovo.
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14.1 Necesidades detectadas:

v

Brindar herramientas a los operarios encargados de la operacion de columnas
y baldosas sobre el manejo y manipulacion adecuada de los materiales, ya
gue actualmente tan solo el 30% de los operarios cuenta con capacitacion y
experiencia en la manipulacion del material

La falta de conocimiento de normas de seguridad industrial y uso adecuado de
implementos de proteccion personal, es una constante en la totalidad de los
empleados que operan dentro de la organizacion.

Creacion de planes de mantenimiento, en donde se brinde conocimiento en
herramientas que permitan anticiparse a la aparicion de fallas con la
maquinaria, ya sea por medio de la implementacion de mantenimiento
preventivo, entre otros.

Talleres de desarrollo de habilidades en disciplinas a fines que le permitan al
operario el crecimiento intelectual y ser mas competitivo dentro como fuera de
la organizacion.

Aumento del nivel de participacion de los operarios en la divulgacion de
problematicas que los afectan laboralmente junto con acercamiento a la
gerencia y la participacion en toma de decisiones.

A partir de la deteccion de cada una de las necesidades, se realiza el plan de
capacitacion, en donde se definen los objetivos, los responsables y los
participantes y los lugares en donde se espera sean llevados las actividades.
Cabe resaltar que dentro del anexo mencionado con anterioridad se
encontrara cada uno de los procedimientos a realizar para la implantacién de

la propuesta de mejora.
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16 CONCLUCIONES

Atreves de observacion directa, encuestas y checklist se pudo elaborar una
propuesta de mejora para los procesos productivos de baldosas y columnas
en la empresa Constructora Lopez Lovo, que era el objetivo principal del tema
tomado.

Se realiz6 un diagnodstico de la empresa Constructora Lopez — Lovo para
determinar los problemas existentes en dicha empresa y asi poder tratar de
minimizarlos estos problemas relevantes.

De toda la problematica encontrada se realizé un andlisis de forma integral de
toda la probleméatica encontradas los métodos de produccion de baldosa y
columnas para proponer mejoras.

Se propuso un plan de mejoras en todos los recursos que intervienen en la
elaboracion de baldosas y columnas en aras de mejorar la calidad.
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17 RECOMENDACIONES

>

La gerencia se debe responsabilizar y brindar la debida informacion a todo
personal de los procedimientos a seguir para la calidad

Crear y designar una oficina para el encargado de control de calidad.

Segquir el plan de mejora propuesto para implementar un incremento en la
eficiencia y productividad de la empresa Constructora Lépez Lovo.
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19 ANEXOS
Diagramas de operaciones actuales

Baldosas

2 min @ Traslado de molde lleno y fabricacion de refuerzos

2 min

12 min @ Preparacion de molde

lado de molde a mesa vibradora

15 min @ Desencoframiento y encoframiento
%—Tr?;s

Solicitud de concreto para llenado de molde de baldosas

14 min

2 min

10 min

2 min

50 min

ado de baldosa

Traslado de molde a sector de acabado

RESUMEN DIAGRAMA DE OPERACIONES

Operaciones: 5
Traslados: 4

Demora: 1 Im
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Columnas

Corte de toron

Giro de molde lleno 180 grados

Desencoframiento

43

2 raslado de columnas fuera

de la bateria

O

Giro de molde a posicion actual

o

paracion del molde

=

\_

Traslado del médulo hacia la
bateria

‘@

Llenado de la bateria

&

Acabado de las columnas

.

Todo este proceso Dura desde
las 7 de la manana hasta las
12:00 del mediodia, equivalente
a 5 horas, si le restamos los 15
minutos nos dan 285 minutos

Encoframiento de los moldes con mezcla

Solicitud de concreto para llenado de molde de columnas

RESUMEN DIAGRAMA DE OPERACIONES

Operaciones: 7
Traslados: 3

Demora: 1 m
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Diagrama de Operaciones Propuestos

Baldosas

2 min Traslado de molde lleno y fabricacion de refuerzos
15 min Desencoframiento y encoframiento

. | slado de molde a mesa vibradora
2 min

Preparacion de molde
12 min
Traslado del todulo hacia la mesa vibradora
2 min

Rado del molde
10 min

2 min

-Acabado de baldosas

50 min

RESUMEN DIAGRAMA DE OPERACIONES

Operaciones: 5
Traslados: 4

Ll
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Columnas

10 min

5 min

\
©aC:

Corte de toron

Desencoframiento

2 raslado de columnas

o

Giro de molde a posicion actual

&0

aracion de molde

e

Traslado del todulo hacia la

ateria

Llenado de la bateria

Acabado de las columnas

Giro de molde en posicion de desencoframiento

Todo este proceso Dura desde

las 7 de la mahana hasta las
12:00 del mediodia, equivalente
a 5 horas, si le restamos los 15

minutos nos dan 285 minutos

Encoframiento de los moldes con mezcla

RESUMEN DIAGRAMA DE OPERACIONES

Operaciones: 7
Traslados: 3

Lla
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En los diagramas de flujo actuales podemos ver que tenemos una demora tanto en la
fabricacion de columnas como en la fabricacion de baldosas, es por eso que en los
diagramas de flujo propuestos eliminamos el proceso solicitud de mezcla ya que esto
nos genera tiempos de inactividad ya que Unicamente los operarios estan esperando
que la mezcladora provea del concreto para continuar con el proceso productivo. En
la nave de produccién que se esta trabajando no fabrica Unicamente columnas y
baldosas sino que se elaboran otros productos y debido a la cantidad de dichos
productos es que esta demora nos afecta directamente en nuestro proceso
productivo es por eso que proponemos implementar una planificacién de distribucién
de mezcla con el objetivo de proveer de concreto a todas las areas de la nave con un
orden y tiempo establecido para evitar los tiempos de inactividad y asi ser mas

productivos y cumplir con las metas de produccién de cada dia.
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Anexo 1. Formato utilizado en el analisis FODA

Analisis FODA " Empresa Constructora Lopez-Lovo "

Entorno Interno

Amenazas

Oportunidades

Organizacion

*

No se promueven los objetivos|
de la empresa

Mayor capacitacion del personal

* Falta de comunicacionf Difunfir organigrama \
N o " -
* Malas decisiones de compras r_esponsabllldaQe_s Analisis de
o tiempos y movimientos
* Edad de los directivos . . .
. * Pensamiento positivo y union
* Entorno social
* Generacion de conflictosf Tener una organizacion solida
internos - Crecimiento de la empresa
Fortalezas Debilidades
* Falta de control de calidad
* Falta personal
* Empresa 100% nacionall Demasiado tiempo en reuniones
_ _ . Falta de supervisores er
* Liderazgo y capacidad en los puntos |diversas areas * Motivacion
claves
* Buen equipo de trabajo|ldel personal, falta de prestaciones
* Reorganizacion directiva . FaI,ta personal especializado e
. diversas areas
* Personal capacitado
) * Fracturas por falta de
* Tener confianza en el personal L
comunicacién
* Falta de seguimiento 3

cotizaciones

Entorno Interno

Amenazas

Oportunidades
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Infraestructura

* Vehiculos fuera de vida util

* Equipo movil incompleto
* No se usan equipos de proteccion
* Dafos por fenomenos naturales
* Saturacion de espacios

* Crecer sin la debida supervision
de las areas de trabajo

* Crecimiento continuo

*

Mejorar acomodo

*

Ropa adecuada

* Asegurar las instalaciones

adecuado

* Crecer en la cantidad de plantas
de produccion * Mantenimiento

Fortalezas

Debilidades

*

Empresa libre de contaminantes
Situacion geografical
* Diseflo  practico y  funcional
Tecnologia de puntas
Experiencia del personal
Instalaciones adecuadas
Seguridad para todos

*

*

*

*

*

* Faltan algunas maquinas
« Proceso de transporte

* Deterioro de instalaciones

* Poco espacio, amontonamiento
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Analisis FODA " Empresa Constructora Lopez-Lovo "
Entorno Amenazas Oportunidades
Interno
* Falta de rafacciones paral* Tratar de patentar equipos y
las maquinas productos * Mano de
* Maquinaria obsoleta obra calififcada a maquinaria
* Dejar de desarrollar nuevas|* Asistir a ferias o eventos de
tecnologias * Descuido|promocion * Capacitar
y mantenimiento de los equipos a todo el personal
Equos,y Fortalezas Debilidades
tecnologia
* Resistencia a cambios dg
marcas de material
*Herramientas de calidad ) Falla en tiempos d.e entrega
. * Mal acabados de filtros
*Tecnologia de punta
*Equipo disponible siempre * Descompostura del equipo y
personal sin  capacidad de
respuesta
Entorno Amenazas Oportunidades
Interno
* Rotacion de personal * Dar especializacion a
*Poco interes por el sueldo personal
*Emigren a otras empresas
*Poca disposicion aencarar los|* Crecer profesionalmente
retos que se * Convenios con escuelas
presenten * Desarrollar entre el personal
« Apatia del personal politicas de superacion
Personal Fortalezas Debilidades
* Definiciéon dsg
responsabilidades
* Armonia, unidad, * Faltan representantes en
T algunas zonas
comunicacion
* Tener la posibilidad de crear .
: * Poco capacitadg
una base laboral solida M .
alos habitos de los empleados
* Personal poco dispuesto 4
tabajar colectivamente

Anexo 1. Formato utilizado en el analisis FODA (continuacion)
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Anexo 1. Formato utilizado en el analisis FODA (continuacion)

Analisis FODA " Empresa Constructora Lopez-Lovo "

Entorno Amenazas Oportunidades
Externo
* Encarecimiento excesivo .
. «Exportar de  otros paises
de productos No . L
. . materiales y maquinaria
contar con materia prima en ., .
. . * Buena relacion comercial
existencia o .,
: «Agilizar la adquisicion de
* Tiempos de entrega muy : : ]
N materia prima
grandes No .
) . Aumentar el ndmero de
se suerte a tiempo la materia
. proveedores
prima
Proveedores, —
distribuidores Fortalezas Debilidades
y canales de * Financiamiento en tiempo
distribucion * Creditos
) Falta de control de calidad
* Proveedores confiables
. de los proveedores
* Continuar con contratos
* Sequir buscando el .
9 * Pocos fabricantes
acercamiento con los|nacionales
proveedores * Malos materiales
* Poca facilidad para 14
busqueda de estos proveedores
Entorno Amenazas Oportunidades
Externo

Competencia

*

Nuevas compafias

Crecimiento
* Relaciones con otras empresas

*

* Mejorar sus productos )
* Desarrollo de tecnologias y

mejor calidad

*

Nuevos disenios
de

*

Desarrollo
tecnologias

Atender mejor a los clientes
Mejorar estrategias de
mercado

nuevas
*

*

Fortalezas

Debilidades
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* Tener personal capacitado
* Tener finanzas sanas

competencia motive al personal a
trabajar mejor

* Que la presencia de la tigmpo

* Poca capacidad financiera
* Altos precios
* No entregar pedidos en

*

Que actualmente lal
competencia no sea tan
competitiva

Elaboracion del grupo
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ANEXO 2. PRESENTACION DE ENCUESTA

Con el fin de conocer algunos aspectos referentes al funcionamiento de
la organizacion, se le pide su colaboracion pararesponder las siguientes

preguntas en base a su opinién; la informacion obtenida serd usada

confidencialmente y usada solo con fines estadisticos.

Administrativa Operativa
1) (2)
AREA:
NIVEL DE Secundaria Preparatoria Profesional Posgrado
3
ESTUDIOS: Q) (2) ) 4)
ANTIGUEDAD: De 1 a 2 afos De 2 a 5 afos De 5 a 10 afios Mas de 10 afios
) 2) 3 4)
¢, Se siente a gusto en su trabajo? Si No (2) Algunas veces
1) 3
¢ Estaria dispuesto a No (2)¢,Por qué?
realizar otras Si Tal vez
actividades en beneficio (1) 3
de la empresa?
¢ Las actividades que realiza :
le fueron notificadas de una Escrita Verbal (2) Grafica (3) Otras
forma? (1) ()
¢,Considera el ambiente e
de trabajo como? Bueno (1) Regular(2) Malo (3) Dificil (4)
¢,Ha recibido por parte de la empresa :
algun tipo de capacitacion? i) No (2) Alguna vez (3)
¢ Las herramientas de trabajo que utiliza AlOUNES VECes
le permiten desarrollar su labor Si(1) No (2) 9
satisfactoriamente?
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¢, Se siente conforme con su Si(1)| No(2) Creo que deberia ganar
sueldo? mas (3)
¢ Los altos mandos de la
empresa se involucran o . Algunas veces Nunca
preocupan por el trabajo de los Si(1) No (2) (3) (4)
empleados?
¢, Considera que usted puede dar més a la Si (1) No (2) No me
empresa? interesa(3)
¢,Cree usted que la empresa cuenta con si (1) No No lo sabe
algunas deficiencias? (2) (3)
¢ Considera usted que en la empresa se Si No Algunas veces
trabaja en equipo? (1) (2) (3)
¢,Cree usted que sus compaiieros de trabajo Si No No lo sabe
hacen su mejor esfuerzo? Q) (2) (3)
¢,Cree usted que en la empresa se Si (1) No Algunas veces
trabaja con calidad? (2) (3)
¢Alguna vez ha recibido alguna capacitacion o Si No Nunca
curso referente a calidad? () (2) (3)
¢, Qué entiende por calidad?
¢ Sabe si se realiza algun tipo de control :
estadistico de calidad en la empresa? Si(d) No (2) Algunas veces (3)
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¢, Sabe lo que son las Normas ISO-9000?

Si (1)

No (2)

Tengo una ligera idea

3)

¢ Sabe lo que es un Sistema de

Gestion de Calidad?

Si (1)

No (2)

Tengo una ligera idea

©)

ELABORACION DEL GRUPO

ANEXO 3. LISTA DE VERIFICACION O CHECKLIST

82



LISTA DE VERIFICACION (CHECK LIST)

CONCRETERA LOPEZ LOVO
Giro de la empresa: Productos Fecha: Verificador:
NORMA ESTATUS
1so CONCEPTO St | NO No En i OBSERVACIONES
9001:200 proceso |

6 Gestion de los recursos

6.1 Provision de recursos

éSe determinan y proporcionan los recursos necesarios para

6.1 P A er, i1 b 4 el de x
6n de la calidad?
éEstan ysep los recursos necesarios para
6.1 la de los cl di el de| X
los requ

6.2  |Recursos humanos

6.2.1 |Generalidades

El personal que realiza el trabajo que afecta la calidad del producto

6.2.1 |escompetente con base en la ed ' X
experiencia?
6.2.2 |Competencia, toma de conciencia y formacién
622 éLa org: ha rado las P requeridas para %
cada tipo de trabajo?
éSe progr on u otras para sf. las
622 | ecesidades del producto? al
éla org: 6 g que los pleados estan dela
6.2.2 |relevancia e importancia de sus actividades y de la forma en que x
contribuyen al logro de los objetivos de la ?
6.3 Infr; ctura
6.3 éSe deternmina y prop 1a infra ia para lograr x
la conformidad del producto?
6.3 iSe conla en edificio, espacios de x

trabajo y equipos?

éSe proporcionan y se mantienen los servicios de apoyo tales como:

6.3 porte y ios para la x
del producto?

6.4 Ambiente de trabajo

6.4 éiSe el de traba) 10 para lograr la x

Ioonformldaddel&octo?
blecid: para ad el de

é
pr
s ltnbllo necesarios para lograr la conformidad del prod ?

USTA DE VERIFICACION (CHECK UST)

LOPEX LOVO
Giro de la empresa: Productos Fecha: Verificador:
NOsMA ESTAYUS
=o CONCEPTO St | NO No en I CBSERVACIONES
5001:200 iniciada
40 de de
iSe cuenta con alguna certify corde con las 150 90007 . ":"' SORNEN o
42lies nermes (5O
[Reg o8 genevsle
a3 {50 encu e 1os procesos -
an Se ha determinado la secuencia e iInteraccion de 1os procesos? .
E5tan determinados oS Critenos y 1o mé10dos necesanos pare
ik lasegurarie g s cperacién de los procesos del SGC son efectivos? = Mo hey ot
Faiste ind 6n dingp pars apayar la op ¥ vigih "
02 L s avoettes? x o hay
LL0S Procesos se miden, vagilan y anali Iden
correctamente
a3 Propiadas para slcanzar 103 resultados y 1a me|ora continua ? N Nose ™
L= liza la ol sog y ol andlisis de bos pe
43 del SGC? x NO s@ realiza
a2 % Ao la docurme ntackon
421 G
a2 [4* o« - x No se tienen completamente
x NO s@ Tienen
* No existe un manual de calidad
= NO so controlan los documentos
* NO 3@ controlan kos documentos
- %o Bevan muy superficalmente
x No existe dicho documents
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LISTA DE VERIFICACION (CHECK LisT)
DIAGNOSTICO PRELIMINAR PARE CONCRETERA LOPEZ LOVO

Giro de la empresa: Productos Fecha: Verificador:
NORMA ESTATUS
150 CONCEPTO SLINO| No . En ) OBSERVACIONES
3001:200 iniciada hiach proceso Tamitao
6 |Gestion de los recursos
6.1  |Provision de recursos
¢Se determinan y proparcionan los recursos necesarios para
6.1 |implementar, mantener, mejorar y aumentar el sistema de X
administracidn de la calidad?
{Estan determinados y se proveen los recursos necesarios para
6.1 |aumentar la satisfaccion de los clientes mediante el cumplimiento de| X
|os requisitos?
6.2  |Recursos humanos
6.21 |Generalidades
¢El personal que realiza el trabajo que afecta la calidad del producto
6.2.1 |escompetente con base en la educacion, capacitacion, habilidadesy | X
experiencia?
622 |Competencia, toma de conciencia y formacion
622 éLa organizacion ha determinado las competencias requeridas para "
cada tipo de frabajo?
622 ¢Se programa capacitacion u otras acciones para satisfacer las X
necesidades del producto?
¢La organizacidn asegura que los empleados estan concientes de la
6.2.2 |relevancia e importancia de sus actividades y de |a forma en que X
contribuyen al logro de los objetivos de |a calidad?
6.3 [Infraestructura
63 iSe deternmina y progorciona la infraestructura necesaria para lograr "
la conformidad del producto?
63 45e cuenta con |3 infraestructura necesaria en edificio, espacios de .
trabajoy equipos?
45 proparcionan y s& mantienan los servicios de apoyo tales como:
6.3  |transporte y comunicacion necesarios para alcanzar la conformidad | X
del producto?
6.4 |Ambiente de trabajo
64 ¢Se mantiene el ambiente de trabajo necesario para lograr la y
conformidad del producto?
61 éExisten establecidos procesos para administrar el ambiente de y

trabajo necesarios para lograr la conformidad del producto?
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Lista de verificacion (Chek list)

LISTA DE VERIFICACION (CHECK LIST)
DECYV.
Giro de la empresa: Productos Fecha: Verificador:
NORMA STANS
150 CONCEPTO $INOL N | & o OBSIRVACIONES
S iaicleds jproceso
121 de L realizacion de
7 |ebuste evidenca de lap ¥ de los p de x
_lreslizacice del producto?
(L2 emp ™ B2 para il o
2L fomprosuce? :
> [ Existen bos registros NECesancs Para proporcionar evidencla de que
g 4 40 del prodh plon con fos Nk
12 relacionados con el cliente
121 de los del chente
721 Seterming los 03 el chente? X
23 ™ tos 70 especity por ol chente, pero X
racesarios para ¢l uio espeaiicado o previsto del produxto?
e s legales y regler .
o icon ¢l producto? 5
122 de relacionados con el
(S revisan las ordk antes de "0 a ce Carmge iomms B0 0tetions jocobote fues
"l lun servicio al cliente? - -
™ Yo a3egura O confiemar 103 1eQ Gel chiente antes
722 |delxep CUING0 e5te NO Props o delos X
requisitos?
222 L2 empresa se asegura de que 1 O P " X
|MOGHICada Cuando 14 Camdian Kot requisitos del producto?
(5@ asegura s empresa Ge que ol personal COmespondeente este
722 [consciente de las modify alad re5pecto a los X
o lrequisitos del cliente?
Lista de verificacion (Chek list)
LISTA DE VERIFICACION (CHECK LIST)
Lorts wvo DECV.
Giro de la empresa: Productos Fecha: Verificador:
NOAMA ESTATUS
m“:n CONCEPTO st INO| No & : OBSERVACIONES
iniciada proceso
11 |Planififcacion de b realizacion de
¢ Existe evidencia de la ol ¥ delos p de
71 X
x
x
X
X
X
Carmgacomems G o tenlsns feinbonto pmes.
X 0 . B e
LLa empresa se asegura de confirmar 1os requisitos del cliente antes
722 |delaacep Cando este NO Prop: d de los X
requisitos?
722 LL8 @MPresa 50 aSegura 0 Que L JOCUMAntacion pertinente sed %
modificada cuando se cambian kos requisitos del producto?
150 asegura la empresa de que el personal commespondiente este
.22 de las modif) alad alos X
requisitos del cliente?
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LISTA DE VERIFICACION (CHECK LIST)
DIAGNOSTICO PRELIMINAR PARA CONCRETERA LOPEZ LOBO

Giro de laempresa: Productos

Fecha;

Verificadar:

NORMA

150
9001-2000

CONCEPTO

8l

ESTATUS

No
iniciada

£n
proceso

Iniciada

Terminado

OBSERVACIONES

143

Verificacion de los productos comprados

743

¢Se ha definido un proceso para verificar que los productos o
servicios adquiridos se ajustan a los requerimeintos definidos?

743

¢Cuando 2 organizacidn o su cliente guieran llevar acabo [z
verificacidn en las instalaciones del proveedor, |a organizacion
establece en la informacion de verificacion pretendiday el método
para la liberacidncompra s disposiciones para la del producto?

15

Operaciones de produccidn y de servicio

151

Control de las operaciones

731

¢Existen especificaciones disponibles que definan las caracteristicas
del producto?

751

¢Existe un equipo adecuado?

751

¢5 planaaron actividades de vigilanciay medicion, y 2 realizan de la
manera gue se requieren?

No se realizan adecuadamente

152

Validacidn de los procesos de la produccidn y del producto

752

¢La organizacion planifica y lleva a cabo la realizacion de! producto
bajo condiciones controladas, que incluye la disposicidn de
informacion sobre |as caracteristicas del producto y equipo, el uso
apropiada del equipo y la disponibilidad y uso de dispositivos de
seguimiento y medicion?

153

Identificacion y trazabilidad

133

¢Cudndo es apropiado la organizacion identifica el producto por
medios adecuados, a traves de toda la realizacion del producto?
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LISTA DE VERIFICACION (CHECK LIsT)
DIAGNOSTICO PRELIVINAR PARA CONCRETERA LOPEZ LOBO

Giro de la empresa: Productos

Facha:

Verificador;

NORMA

150
90012000

CONCEPTO

NO

ESTATUS

No
iniciada

tn
proceso

Iniciada

Terminado

OBSERVACIONES

154

Propiedad del cliente

134

éLa organizacidn cuida los bienes que son propiedad del cliente
mientras estn bajo el control de I3 organizacidn o estén siendo
utilizados por [3 misma?

134

¢Cuglouier bien que sea propiedad del cliente que se pierds,
deteriore o que de algun otro modo se considere inadecuado para su
U0 es registrado y comunicarlo al cliente?

155

Preservacion del producto

135

¢ organizaciin preserva la conformidad del producto durante el
oroces interno y la entrega l destino previsto?

Enacasionas las entregas no se dan en los

tiempos pactados

153

¢La preservacion del producto incluye la identificacion,
manipulacion, simacenamientoy proteccidn?

1

Control de los dispositivos de seguimiento y medicion

16

iLa organizacidn ha identificada los instrumentos de medicidny
vigilancia que se requieren para asegurar |z conformidad de los
productos 2 los requerimientos gue se espadificacon?

18

¢Lavigilancia y la medicion se realizan de una manera consistente?

16

¢Se confirman frecusntemente antes de iniciar su utilizacion la
capacidad de los programas informaticos para satisfacer su
aplicacion?
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LISTA DE VERIFICACIGN (CHECK LIST)
DIAGNOSTICO PRELIVINAR PARA CONCRETA LOPEZ LOBO

Giro de la empresa: Productos Fecha: Verificador:
NORMA ESTATUS
150 CONCEPTO SI{NO| No En (OBSERVACIONES
91012000 | Iniciada Terminado
iniciada proceso
8  |Medicin analisis y mejora
8.1 |Planififcacion
¢La organizacion ha planificado e implementado los procesos de
8.1 |seguimiento, medicion y analisis de mejora para demostrar la X No en su totalidad
conformidad del producto?
.iExlstfe em_'lldenua objetiva disponible F)ara demostrar que la - Nose utlizan hemamientas de tpo
81 |organizacion ha determinado la necesidad y el uso de tecnologias X stadistico
aplicables, incluyendo las de tipo estadistico?
8.2 |Seguimientoy medicion
8.2.1 |Satisfaccion del cliente
¢La organizacion realiza el seguimiento de |2 informacion relativaa la o o
y ) o §i se tiene una comunicacion con los
821 |percepcion del cliente con respecto &l cumplimiento de sus X )
requisitos por parte de la organizacion? hegtes
821 ¢5e determinan y despliegan en toda la organizacion los Y
""" |procedimientos para recolectar y utilizar |a informacion del cliente?
8.2.2 |Auditoria intema
822 |iLa organizacion realiza auditorias periodicas del sistema de calidad? X No se realizan auditorias intemnas
iSe define, en un procedimiento documentado, las
922 responsabilidades y requisitos para la planificacion y |a realizacion de ‘
auditorias, para informar de los resultados y para mantener los
registros?

88



LISTA DE VERIFICACION [CHECK LIST)

DIAGNOSTICO PRELIMINAR PARA CONCRETERA LOPEZ LOBO

Giro de |a empresa: Productos

Fecha:

Verificador:

NORMA
150

CONCEPTO

Sl

ESTATUS

No
iniciada

Iniciada

fn
proceso

Terminado

OBSERVACIONES

3.23

Seguimiento y medicidn de los procesos

.23

¢La organizacion ha determinado procedimientos para el
seguimiento y medicin de los procesos con el fin de demostrar la
capacidad que tiene para alcanzar los resultados planificados?

No se realiza |3 medicion dz los procesos

.23

Cuando no se alcanzan los resultados planificados, ése llevan a cabo
correcciones y acciones correctivas, segln sea conveniente, para
asegurarse de Iz conformidad del producta?

No son Izs ideales, muchas retrabajos

8.24

Seguimiento y medicion de producto

.24

¢La organizacion vigila y mide las caracteristicas del producto, para
verificar que cumple con los requerimientos?

§.24

¢Existe evidencia objetiva de que se han cumplido los criterios de
aceptacion del producto?

§.24

¢La liberacidn del producto y la prestacion del servicio se llevan a
cabo 56lo hasta que se hayan completado satisfactoriamente las
disposiciones planificadas,  menos que sean aprobados de otra
manera por una autoridad pertinente, y, cuando corresponda, por el
dliente?

8.3

Control del producto no conforme

8.3

¢ a organizacion se asegura de que el producto que no sea conforme
con los requisitos, se identificay controla para prevenir suuso o
entraga no intencional?

8.3

éLos controles, las responsabilidades y autoridades relacionadas con
el tratamiento del producto no conforme estan definidosenun
procedimiento documentado?

No se tiene documentado

8.3

¢ Cuando se corrige un producto no conforme, éste se somete auna

nueva verificacion para demostrar su conformidad con los requisitos?
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LISTA DE VERIFICACION (CHECK LiST)
DIAGNOSTICO PRELIMINAR PARA CONCRETERA LOPEZ LOVO

Giro de la empresa: Productos

Fecha:

Verificador:

NORMA

150
9001-2000

CONCEPTO

Sl

ESTATUS

No
iniciada

En
proceso

Iniciada

Terminado

OBSERVACIONES

84

Analisis de datos

84

(L3 organizacion determina, recopila y analiza los datos apropiados
para demostrar la idoneidad y la eficacia del sistema de calidad y para
evaluar donde puede realizarse la mejora continua de la eficacia del
sistema de gestion de la calidad?

No se analiza la informacion

84

¢Se realiza un andlisis de datos que proporcione informacidn sobre la
satisfaccion del cliente?

Nose llevaa cabo

84

¢Se realiza un andlisis de datos que proporcione informacion sobre la
conformidad con los requisitos del producto?

No se realiza

84

¢Se realiza un andlisis de datos que proporcione informacidn sobre
las caracteristicas y tendencias de los procesos y de los productos,
incluyendo las oportunidades para llevar a cabo acciones
preventivas?

8.4

¢Se realiza un analisis de datos que proporcione informacion sobre
los proveedores?

8.5

Mejora

851

Mejora continua

85.1

¢La organizacion mejora continuamente la eficacia del sistema de
calidad mediante el uso de la politica de calidad, los objetivos de
calidad, los resultados de las auditorias, al analisis de datos, las
acciones correctivas y preventivas y la revision por la direccion?

85.2

Acciones correctivas

8.5.2

¢La organizacion mantiene un procedimiento documentado para
realizar acciones correctivas con el fin de eliminar las causas de no
conformidades y corregirlas?

No se documentan

353

Accidn preventiva

8.5.3

¢La organizacion identifica las acciones preventivas necesarias para

eliminar las causas potenciales de posibles no conformidades?
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ANEXO 4. PLAN DE CAPACITACION
Plan de capacitacion

PLANDE CAPACITACION PARA LOS OPERARIOS, EN TEMAS ASOCIADOS A LA IMPLEMENTACION Y PUESTA

CONCRETERA LOPEZ LOVO ENMARCHA DE LA PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LAS COLUMNAS Y
BALDOSAS REVISION 001
PLAN DE CAPACITACION
#TALLER|  TEMA ACTIVIDAD # CONTENIDO ACCIONES TECNICA PARTICIPANTES DURACION RESPONSABLE
_ [Busquedaenagenda  |Area de talento Jefe/ auxiliar talento
Estableceruna fecha tentativa i
de actividades humano humano
2 va Analisis y seleccion del "
; Planeacion deltallerde manejoy Buscara organizacion adecuada iyl Area de talento Jefe/auxiliar talento
T ; para dictar la capacitacion 5 humano humano
manipulacion de material tematicaa
Conseguir los recursos necesarios ~ |Procesoenel areade |Area de talento Jefe/auxiliartalento
parael desarrollode laactividad  |gestionfinanciera  |humano humano
Contratacion de la firma Reunion para establecerfechasy  |Reuniones conla -
s ; - Area detalento Jefe/ auxiliar talento
2 responsable del desarrollode la  |actividades a realizar conla organizacion
i 5. i . humano humano
capacitacion organizacion seleccionada
s 5 ) Reunir documentos y recursos para Area de talento Jefe/auxiliar talento
Organizacidn de 3 Organizacion del evento i X " Busqueda de recursos i h
capacitacionen IEd umano umano
1 manejoy Dictar las tematicas establecidas ~ |Presentacionen - f —
—— - T erarios encargados ersonal asignado por
manipulacion de 4 Desarrollodea capacitacion |para el buen manejoy manipulacion [diapositivas, folletosy oy B ok tgtdpo
: s g e la produccion a firma contratada
materiales de los materiales talleres aplicativos P
. A Recolectar los datos delos Organizacionde | Area detalento lefe/ ausiliartalento
Generacion de ertificados de asistentes a la capacitacion informacion humano humano
5 asistencia y documentos legales
rala certificacionen s g ; i
paa. celx one Reparticion de camet acreditador de|Reunion de entrega de |Area de talento Jefe/ auxiliar talento
manipulacion — ;
asistencia certificados humano humano
Establecimiento de acciones que |Reunion para establecer fechasy . "
. — B ) Reunionesconlos  |Area detalento Jefe/auxiliar talento
6 permitan el mejoramiento actividades a realizar conlos ) . :
. ) operarios de laplanta |humanoy operarios humano/ operarios
continuo 0perarios
imientoycontrol ala Reunion para establecer cambios . N
Segf" moye .ro ‘ . . ! Reuniones conlos  |Area de talento lefe/auriliar talento
1 acciones establecidas para la beneficios obtenidos de a : . .
— . . |operarios deaplanta [humanoyoperarios humano/ operarios
mejora continua aplicacion de acciones correctivas
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Gestion de obras civiles

PLAN DE CAPACITACION PARA LOS OPERARIOS, EN TEMAS ASOCIADOS A LA

IMPLEMENTACION Y PUESTA EN MARCHA DE LA PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL

CONCRETERA LOPEZ LOVO REVISION 002
PROCESO PRODUCTIVO DE LAS COLUMNAS Y BALDOSAS
GESTION DE OBRAS CIVILES
#TALLER TEMA ACTIVIDAD # CONTENIDO ACCIONES TECNICA PARTICIPANTES FECHA DURACION RESPONSABLE
Estableceruna fecha |Busqueda enagenda
tentativa de reunion |de actividades Secretaria Secretaria
area administrativa
Reunion con los
i Area Area
. . encargados de las
Reuniones de planeacion |Desarrollo del plan de 8 . administrativa, administrativa,
. . areas de produccion, . .
para desarrollarel plande |accion de obras civiles 7 producciony producciony
1 ) : financieray ) )
accion, contratacione s financiera financiera
iniciacion de obras civiles adminkstrative
Busqueda y reuniones 2 o
: Analisis yseleccion  |Area Area
con los posibles . ) . . . .
COER IRt A del mejor contratista |administrativa administrativa
Procedimientos definirel g deell civil yfinanciera yfinanciera
allevaracabo efinir el mejor ae ellos
parala Presentacion de Gerente Gerente
implantacion de Snsisilmaiiierios documentos por parte Reunion conel administrativo, administrativo,
i g propuestos por el contratista del contratista contratistayel tesponsables responsabies
mejora dentro de 2 & seleccionado, de las areas de las areas
) (50rganizacion civil, firma de contratos y . personal de la . X
& b requerimientos, entre o financieray financieray
Entre los puesta en marcha de la obra ) organizacion . .
otros. Firma de producciony producciony
procesos mas contratos contratista contratista
representativos Reuniones con los Gerent Gerent
. » erente erente
seencuentran: operarios periodo de e inictrati
Hshdashras . Busqueda, administrativo, administrativo,
ges - parada de produccion ) . )
civiles 3 Inicio de las obras dentro de recolecciony jefe de jefe de
la planta o i formalizacion de produccion, produccion,
Inicio de obras civiles : ;
documentos operarios y operarios y
dentrode la planta . .
contratista contratista
Entrega de obra
.g . . Gerente Gerente
. finalizada, revisionde |Reunionconel . . . X
Finalizacion de obras enla — i administrativo, administrativo,
cumplimiento de contratistaye ; ;
4 planta. Entrega de obra P o Y jefe de jefe de
4 requerimiento al 100%y|personal de la . .
finalizada o =y producciony producciony
terminacion de acuerdo |organizacion . :
contratista contratista
(pagos faltantes)
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Gestién Talento Humano

CONCRETERA LOPEZ LOVO

PLAN DE CAPACITACION PARA LOS OPERARIOS, EN TEMAS ASOCIADOS A LA
IMPLEMENTACION Y PUESTA EN MARCHA DE LA PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL

REVISION 003
PROCESO PRODUCTIVO DE LAS COLUMNAS Y BALDOSAS
GESTION TALENTO HUMANO
#TALLER TEMA ACTIVIDAD # CONTENIDO ACCIONES TECNICA PARTICIPANTES FECHA DURACION RESPONSABLE
busqueda de agenda s
Establecer una fecha v qu‘ ) 8 Area de talento Jefe/auxiliar talento
3 de actividades
tentativa humano humano
buscarla S :
Planeacion deltaller [y 0 on analisis yseleccién [ Area de talento Area de talento
de manejoy ‘ : de las tematicas para | humanoy jefe humanoy jefe de
1 : : necesaria y organizar . . ;
manipulacion de las bagietes didacilcos cada dia de produccion produccion
La gestion del Conseguir recursos P "
8 rocesos en el area -
recurso necesarios para el i N Area de talento Jefe/ auxiliar talento
. estion financiera
humano; para desarrollo de las £ 8 ang humano humano
esta se actividades y talento humano
propone llevar -
i Reunir documentos _—
acabo Organizacion del unl Y y Area de talento Jefe/auxiliar talento
2 recursos para la Busqueda de recursos
procesos de evento 2 humano humano
S e realizacion
capacitacion en
donde se logre Dictar las tematicas
el desarrollo de establecidas para el
3 Jefe de
habilidadesy buen manejoy X .
i 5 2 Presentacionen producciony "
capacitacion en Desarrollode la manipulacion de las 2 22 ¢ Jefe de producciony
3 3 L ) diapositivas, folletos |operarios
los nuevos capacitacion maquinas y el desarrollo e talento humano
e L ytalleres aplicativos |encargados de
procedimientos de los procedimientos y N
. 2 la produccion
operativos de tareas en cada estacion
las de trabajo
quinariasy
Recolectar los datos de - "
los metodos p Organizacion de Area de talento Jefe/ auxiliar talento
: los asistentes a la
propuestos Generacion de S informacion humano humano
. capacitacion
parael 4 certificados de Reparticionde carnet
desarrollo de asistencia P Reunion de entrega  |Area de talento Jefe/ auxiliar talento
i acreditador de <
las operaciones = . . de certificados humano humano
asistencia de la misma
del proceso _— =
. Establacimiento de Reunion para establecer o
productivo. : % = 3 Area de talento Jefe/ auxiliar talento
acciones que permitan |fechas y actividadesa  [Reuniones con los K
5 5 5 R - humano y humano, jefe de
el mejoramiento realizar con los operarios de la planta 3 5 R
K . operarios produccion y operarios.
continuo operarios
Reunion para establecer
Seguimientoy control a [cambios y beneficios — i Area de talento Jefe/auxiliar talento
i 3 euniones con los :
6 las acciones obtenidos de la e e igtiants humano y humano, jefe de
establecidas parala  |aplicacién de acciones operarias delapran operarios produccion y operarios

mejora continua

correctivas

93




Seguridad Industrial

PLAN DE CAPACITACION PARA LOS OPERARIOS, EN TEMAS ASOCIADOS A LA IMPLEMENTACION Y PUESTA EN
CONCRETERA LOPEZ LOVO MARCHA DE LA PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LAS COLUMNAS Y REVISION 004
BALDOSAS
PLAN DE CAPACITACION
H#TALLER TEMA ACTIVIDAD # CONTENIDO ACCIONES TECNICA PARTICIPANTES DURACION | RESPONSABLE
Busqueda en agenda de Jefe/auxiliar
) ,q, 8 Area de talento /
Establecerunafechatentativa [actividades talento
humano
humano
feackonde e Buscar la organizacion adecuada e Area de talento i
normas de seguridad p Iga . mejor proveedor A talento
1 industrialparala industria [P2" ctarla capacitacion i umano ik
concretera y uso adecuado
de elementos de
proteccion personal
; i
Consegl{lr ki Procesoen el area de Area de talento el udiar
necesarios para el desarrollo de ; ; talento
. gestion financiera humano
la actividad humano
Normas de Contrataciondelafima  [Reunion para establecerfechasy [ . Jefe/auxiliar
idad . ) Reuniones con la Area de talento
seguri 2 responsable del desarrollo |actividades a realizar con la i Seloccoi s talento
. . ld
industrial yuso de la capacitacion organizacion 2 humano
adecuado de Jefe/auxiliar
4 I o Reunir documentos y recursos Area de talento /
05 3 Organizacion del evento | o Busqueda de recursos b talento
implementos parala organizacion umano humano
de proteccion
Personal
personal Presentacionen ; "
Desarrollode la ) . . L Operarios encargados asignado por la
4 3 Dictar las tematicas establecidas |diapositivas, folletos y )
capacitacion e de la produccion firma
talleres aplicativos
contratada
: ) o Jefe/auxiliar
g Generacion de certificados |Recolectar los datos de los Organizacion de Area de talento » /t
" ) g I ) alento
de asistencia asistentes a la capacitacion informacion humano
humano
" ) Jefe/auxiliar
Establecimiento de Reunion para establecer fechas y ) /
: = 25 L Reuniones con los Area de talento talento
] acciones que permitanel  |actividades a realizar con los > .
s ] ) ) operarios de la planta humano y operarios humano/
mejoramiento continuo  |operarios ;
operarios
Somiment rolal Reunion para establecer cambios Jefe/auxiliar
imientoyy control a las : . ;
glu ! ) y beneficios obtenidos de la Reuniones con los Area de talento talento
7 acciones establecidaspara| | . ) )
5 ] aplicacion de acciones operarios de la planta humano y operarios humano/
la mejora continua ; :
correctivas operarios
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Planes de Mantenimientos

PLAN DE CAPACI PARA LOS EN TEMAS ASOCIADOS A LA
CONCRETERA LOPEZ LOVO IMPLEMENTACION Y PUESTA EN MARCHA DE LA PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL P T
PROCESO PRODUCTIVO DE LAS COLUMNAS Y BALDOSAS
PLAN DE CAPACITACION
#TALLER TEMA ACTIVIDAD # CONTENIDO ACCIONES TECNICA PARTICIPANTES FECHA DURACION RESPONSABLE
Euabl_ecer una fecha husque(.ia de agenda Jefe de Jefe de
tentativa para cada una de |de actividades .
5 produccion produccion
las actividades
Planeacion de 3 talleres 5‘“"“[*' I’""“ ) Planeaciony
raferaes ol crescion metodal:)g r.o|para el e Jefe dle Jefe de
1 yal desarrollo de planes [des2arrollode las reuniones proguceion praduceion
de para actividades
la C ir recursos
necesarios para el Procesos en el area de Jefe de Jefe de
desarrollo de las fi producci produccion
5 actividades
O Reuni T
y S para Reuniones
Creacion de 2 d'e docum.emac-on !emasvdise:ar ; de Jefe de Jefe de
planes de (folletos, libros, entre documentos de apoyo al faformadion pr produccion
N otros) aprendizaje
Reunir documentacion
Y Jefe de Jefe de
3 Ory del evento parala Busqueda de recursos
VIR produccion produccion
realizacion
Desarrollo de la Dictar las tematicas = an O 22/06/2020y | 5horas /cada |lefe de
4 & o di: i folletos y de ”
29/06/2020 reunion produccion
talleres aplicativos la produccion
ycontrola |Re para er efe o Jefe d
s las Y fi con los se.ce N del 22/06/2020| 1hora/cada . 3 . N
parala dela operarios de la planta o ¥ al 29/06/2020 reunion ProcucTInY
9 ~ operarios operarios
mejora continua de acciones correctivas
PLAN DE CAPACITACION PARA LOS OPERARIOS, EN TEMAS ASOCIADOS A LA IMPLEMENTACION Y PUESTA
CONCRETERA LOPEZ LOVO ENMARCHA DELA PROCESO Asco A REVISION 006
BALDOSAS
PLAN DE CAPACITACION
#TALLER TEMA ACTIVIDAD # CONTENIDO ACCIONES TECNICA PARTICIPANTES FECHA DURACION RESPONSABLE
busqueda deagendade |/, 4o tatento Jefe/auxiliar talento
una fecha ac
Planeacionde 5 humano humano
talleres ala
1 creacionyald llo [Buscar la para |analisis y seleccion del Area de talento :’:ad:ou;::::e
de planes de dictar la capacitacion mejor proveedor tematicas humano . ¥
parala produccion
Talleres de |
generacion de maquinaria Conseguir recursos necesarios para el |Procesos en el area de Area de talento Jefe/ auxiliar talento
ideas para la delas gestion financiera humano humano
mejora Contratacion de la R 5 it
continua, 3 Srme del e linorcomta Y |Reuniones conta Area de talento Jefe/auxiliar talento
desarrollo de desarrollo de la i humano
habilidadesy
6 aumento enla R — [P PESTER
participacion 3 organizacién del evento umr. oc.umen ALY REIRATERITN Busqueda de recursos WA GeiatR IS8 porcsenin ¥,
dalos la realizacion humano talento humano
% ryry ? - -
PpLiaKioscon Desarrollode la Dictartas PAKS - (Operarios Personal asignado por
el personal 4 g el buen manejoy delos folletos y de
5 capacitacion v % la firma contratada
materiales talleres aplicativos la produccion
enlatoma de Establacimiento de
= 2 Re para fechasy Area de talento
decisiones acciones que = con los Jefe/ auxiliar talento
5 arealizar con los humano y >
el mejoramiento operarios de la planta S humano y operarios
2 operarios
|continuo
Seguimientoy control a " "
R para cambios y Area de talento
las acciones S conlos Jefe/ auxiliar talento
6 5 dela $ humano y -
establecidas para la operarios de la planta humanoy operarios
2 4 de acciones correctivas operarios
mejora continua
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Mejoras continuas

PLAN DE CAPACITACION PARA LOS OPERARIOS, EN TEMAS ASOCIADOS A LA IMPLEMENTACION Y PUESTA
CONCRETERA LOPEZ LOVO EN MARCHA DE LA PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO DELAS COLUMNAS Y REVISION 006
BALDOSAS
PLAN DE CAPACITACION
#TALLER TEMA ACTIVIDAD # CONTENIDO ACCIONES TECNICA PARTICIPANTES FECHA DURACION RESPONSABLE
busqueda de agenda de
) .q' ¢ Area de talento Jefe/auxiliar talento
. Establecer una fecha tentativa actividades
Planeacionde 5 humano humano
talleres referentes ala
; . - - Area de talento
1 creacionyal desarrollo (Byscarla organizacion adecuada para |analisis y seleccion del Area de talento .
de planes d : E : ; humanoy jefe de
€ planes ce dictar la capacitacion mejor proveedor tematicas|  humano !
mantenimiento para la produccion
Talleres de 5
generacion de maquinaria Conseguir recursos necesarios para el Procesosenelareade  |Area de talento Jefe/auxiliar talento
ideas parala desarrollo de las actividades gestion financiera humano humano
mejora Contratacion de a )
; Reunion para establecer fechas y . -
continua, 2 firma responsable del actividades 2 relizarconla Reuniones con la Area de talento Jefe/auxiliar talento
desarrollo de desarrollode la oreanizacion organizacion seleccionada |[humano humano
habilidadesy capachiacion 8
6 aumento enla ] ]
ey N— Reunir documentacion y recursos para Area de talento Jefe de producciony
participacion 3 organizacion del evento o Busqueda de recursos
|a realizacion humano talento humano
delos
operarios con Dictar las tematicas establecidas para [Presentacion en Operarios .
Desarrollodela ) o o Personal asignado por
el personal 4 2 B ¢l buen manejoy manipulacionde los |diapositivas, folletos y encargados de
e capacitacion ; i : la firma contratada
administrativo materiales talleres aplicativos la produccion
enla toma de Establacimiento de
o ) - Reunion para establecer fechas y . Area de talento "
decisiones acciones que permitan | : Reuniones con los Jefe/auxiliar talento
5 G actividades a realizar con los : humano y :
el mejoramiento ; operarios de la planta p humanoy operarios
) operarios operarios
continuo
Seguimientoy control a ) .
. Reunion para establecer cambios y , Area de talento S
las acciones 3 5 ., |Reuniones con los Jefe/ auxiliar talento
6 : beneficios obtenidos de la aplicacion s humano y -
establecidas para la . ) operarios de la planta X humanoy operarios
) ; de acciones correctivas operarios
mejora continua
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