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RESUMEN EJECUTIVO Y PALABRAS CLAVES

El objetivo principal de este estudio fue mejorar los procedimientos de inspeccion del
area de control de procesos.

La metodologia que se utilizé para implementar el mejoramiento continto fue el
Ciclo PDCA de Deming. Para abordar esto, se realiza una aplicacion de estudio de
Métodos, especificamente se aplicaron la Guia de andlisis del trabajo/lugar de
trabajo y un Diagrama de flujo del proceso.

Se efectué un seguimiento a los inspectores en cada una de la rutinas inicial,
intermedia y final del turno 2, se trabajo con una linea de productos de tableros de
hojuelas orientadas de espesores 15.1, 11.1 y 9.5 milimetros.

El cambio de rutina manual a una en linea arrojo resultados positivos, el tiempo de
operacion en el turno 2 disminuyo en 25,51 minutos. Sin embargo, las reducciones
mas significativas fueron en errores de inspeccion, demoras y traslados, los cual se
tradujo en un ahorro en costos de 32.000 ddlares.

También se analiza el sistema de gestion de calidad imperante en la empresa, como
objetivo secundario a estudiar. Para ello, se realiza una entrevista no estructurada, el
cuestionario se compone de preguntas abiertas basadas en las guias de
autodiagnostico del premio nacional a la calidad de Chile, version 2004 vy el premio
de Nuevo Leodn a la calidad de México, version 2006.

Con la encuesta se pudo constatar que la empresa si cuenta con los elementos
basicos que se necesitan para una administracion de la calidad total, aunque en
algunos items como la gestion del personal se debe formalizar las necesidades de
entrenamiento, también en los elementos considerados en la eleccion de los
candidatos y la revisibn de la efectiva capacitacion otorgada, igualmente en la
prevencion de riesgos como el estrés y depresién laboral. En cuanto al mejoramiento
de la comunicacién, es muy posible la implementacion de una intranet por parte de la
empresa.

Palabras claves: Mejoramiento continto, gestién de la calidad total, tableros de
hojuelas orientadas.

Vi



1. INTRODUCCION

En el mes de mayo del 2001 comenzé a operar en Panguipulli, Décima Region de los
Lagos, Chile, la primera planta en Latinoamérica, de productos basados en la
tecnologia de tableros de hojuelas orientadas OSB (Oriented Strand Board), bajo el
nombre de Louisiana Pacific Chile S.A., se materializa esta inversién por parte de los
lideres mundiales en la fabricacion de estos productos, la empresa Louisiana Pacific
Corp. de Estados Unidos.

Esta empresa persigue generar una tecnologia de productos que contemple los mas
altos estandares de ingenieria y disefio para su 6ptimo rendimiento y reduccion de
costos, la empresa persigue también entregar un producto que cumpla con todas las
especificaciones de calidad, fiscalizadas y normalizadas por un organismo
reconocido mundialmente como la American Plywood Association (APA).

De esta forma, Louisiana Pacific Chile S.A., en su constante preocupacion por
entregar un producto de calidad, que cumpla con todos los codigos de construccion,
busca gue su inversion en tecnologia sea 6ptima en términos de rendimiento y costo.
Para lograr este objetivo se necesita del conocimiento, trabajo multidisciplinario y la
mejora constante de sus procesos.

La empresa otorga un rol fundamental a la gestion de calidad tanto de los procesos
como de los productos. En este sentido, el departamento de control procesos,
responsable del control de calidad, se constituye como un elemento estratégico para
el logro de la mision de la compafiia. Asi, desde el comienzo de las operaciones de
la planta, los indicadores ligados a la calidad han mostrado un constante
mejoramiento, alcanzando niveles que la ubican dentro de las mejores filiales del
conglomerado.

Los buenos resultados obtenidos han llevado a la empresa ha entrar en una espiral
de mejoramiento continuo que comenzdé con la temprana certificacion de los
productos a través de APA. El esfuerzo constante del area de control de proceso
para mantener esta certificacion, sumado a importantes inversiones en tecnologias
de la informacion lleva a que la empresa se plantee hoy en dia nuevos desafios para
maximizar la rentabilidad de las inversiones y mejorar los procesos de control.

Como parte de la empresa, el departamento de control de procesos tiene como
objetivo la satisfaccion de sus clientes. A fin de lograr este propoésito, el
departamento cuenta con inspectores certificados.

Son muchas las tareas que debe cumplir los inspectores para asegurar la calidad de
los productos, para ello deben monitorear continuamente, obtener muestras de los
tableros y realizar una serie de ensayos, para asi, resolver los problemas a tiempo.



Realizar traslados continuos e innecesarios son tiempos muertos que no ayudan a
mejorar, si no a entorpecer y demorar la inspeccion, sin mencionar el costo de
oportunidad y econdmico que tienen los tiempos no productivos y que siempre es
importante minimizar. Por lo tanto, éste trabajo ser4 enfocado desde dos frentes, uno
principal y otro secundario.

En primer lugar, y el objetivo principal de éste estudio, es mejorar los procedimientos
de control de procesos de la planta de tableros de hojuelas orientadas.

Segundo, se analiza el sistema de gestion de calidad imperante en la empresa en
general. La razon del segundo enfoque, es por que cuando el mejoramiento se
concentra en un area especifica de la organizacion, es muy posible que se pierda la
perspectiva de la interdependencia que existe entre todos los miembros de la
empresa.

Para el logro del objetivo general planteado se desprenden los siguientes objetivos
especificos:

e Describir la rutina de los inspectores para el control del proceso productivo.

e Identificar y describir los problemas existentes en la rutina de los inspectores.

e Analizar las planillas o documentos que utiliza el inspector, su importancia y
pertinencia.

e Obtener planillas de registros en linea, en base al software Active Factory.

e Obtener una guia de informacion donde se relacionen las variables de control
mas representativas, los procedimientos y la disponibilidad de informacion.



2. MARCO TEORICO

2.1 ¢Por qué las empresas deben mejorar?

Segun Harrington (1988), "en el mercado de los compradores de hoy el cliente es el
rey", quiere decir, que los clientes son lo mas importantes en el negocio y por lo tanto
los empleados deben trabajar en funcion de satisfacer las necesidades de éstos.

Para satisfacer las necesidades de los clientes se debe emprender un viaje hacia la
excelencia, camino que no tiene final. Es un proceso que debe ser progresivo y
continuo. Debe incorporar todas las actividades que se realicen en la empresa a
todos los niveles. El proceso de mejoramiento es un medio eficaz para implementar
cambios positivos que permiten ahorrar dinero tanto para la empresa como para el
cliente.

2.2 ¢Qué es el Mejoramiento continto?

Ivancevich et al. (1996), definen que el mejoramiento continuo como un proceso de
constante y progresivo de mejoras en los sistemas y métodos de una organizacion,
es un principio fundamental de una organizacion basada en una gestion total de la
calidad.

Jablonsky (1997), indica que el mejoramiento continuo significa aceptar pequeias
incrementos de mejoramiento como pasos en la direccion correcta hacia la calidad
total.

Evans y Lindsay (2000), determinan que al mejorar continuamente también hay un
aprendizaje continuo que debe ser parte integral de la administracion en todos los
sistemas y procesos. Mejora continua se refiere tanto a una mejora incremental,
pequefia y gradual como a un descubrimiento, grande y rapido. El aprendizaje se
refiere a la adaptacion a los cambios lo que conduce a metas y procedimientos
nuevos.

Cris6stomo (2002), manifiesta que la verdadera mejora es un ciclo que no tiene fin
comienza con una planificacién de la mejora, para satisfacer al cliente, prosigue con
la ejecucion o la puesta en marcha de lo que se planificd, se verifica como se ha
hecho y se optimiza a la luz de lo que hemos aprendido. Este ciclo se conoce como
PDCA o rueda de Deming.



La importancia de este proceso, ciclo, técnica o principio se centra en que su
aplicacion puede contribuir a mejorar las debilidades y afianzar las fortalezas de la
organizacion. A través del mejoramiento continuo se logra ser mas productivos y
competitivos en el mercado.

Pero esta técnica no actia sola, si no que forma parte de una filosofia de trabajo
llamada Administracion de la calidad total o TQM.

2.3 Administracion de la calidad total (TQM)

Tradicionalmente se atribuye la fundacion de TQM a los esfuerzos del doctor W.
Edwards Deming y del doctor Joseph Juran. Para revitalizar la economia deprimida
del Japon después de la segunda guerra mundial por solicitud del General
Macarthur.

La transformacion de Japdn que pasé de copiador a lider, empez6 cuando Deming y
Juran Incorporaron el concepto de administracion con Control Estadistico de Calidad
(Statical Quality Control, SQC).

Durante la segunda guerra mundial Walter Shewharts, un fisico de los laboratorios
Bell, utiliza esta teoria para desarrollar el enfoque de cero defectos en la produccion
de teléfonos. Deming que habia trabajado con Shewhart, crea su propia version de
SQC vy la introduce en Japén. El surgimiento de Japon como potencia econdémica
puede atribuirse en forma directa a la aplicacion de estos conceptos. (Jablonsky,
1995)

Conforme las empresas llegaron a reconocer el extenso alcance de la calidad,
aparecio el concepto de la calidad total. Evans y Lindsay (2000), sefiala que en 1992,
los presidentes y directores ejecutivos de nueve importantes empresas
estadounidenses, en cooperacion con rectores de los departamentos de negocios y
de ingenieria de grandes universidades, asi como reconocidos asesores,
suscribieron la siguiente definicion de calidad total:

La calidad total es un sistema de administracion enfocado a las
personas, que se dirige a un continuo aumento de la satisfaccion del
cliente, a un costo real siempre menor. La calidad total es un
procedimiento de todo el sistema (no de un area o programa por
separado) y forma parte integral de una estrategia de alto nivel,
funciona horizontalmente a través de funciones y departamentos,
involucrando a todos los empleados de arriba abajo, y se extiende
hacia atras y adelante para incluir las cadenas de proveedores y
cliente. La calidad total hace hincapié en el aprendizaje y en la
adaptacion al cambio continuo como clave del éxito organizacional.



Los cimientos de la calidad total son filosoficos, el método es cientifico,
la calidad total incluye sistemas, métodos y herramientas. Los sistemas
permiten el cambio, la filosofia se conserva igual. La calidad total esta
anclada sobre valores que resaltan la dignidad del individuo y la fuerza
de una accion comunitaria.

2.4 Principios de la calidad total

Segun Evans y Lindsay (2000), los principios centrales de la calidad total son:

e Enfoque al cliente.
e Participacion y trabajo en equipo.
e Mejoray aprendizajes continuos.

Con la calidad total, una organizacién busca activamente identificar las necesidades
y expectativas de los clientes, incorporar la calidad en los procesos de trabajo
aprovechando los conocimientos y la experiencia de su fuerza de trabajo, y mejorar
continuamente cada una de las facetas de la organizacion.

2.4.1 Enfoque al cliente

Las empresas deben enfocarse sobre todos en los atributos de los productos y
servicios que contribuyan al valor percibido por el cliente, y que conducen a su
satisfaccion.

Una empresa cercana a sus clientes sabe lo que éste desea, como utiliza sus
productos, y anticipa necesidades que el cliente quizas no esté en condiciones de
expresar. También desarrolla de manera continua nuevas técnicas para obtener
retroalimentacion de sus consumidores.

Una empresa también debe reconocer que los clientes internos son tan importantes
para el aseguramiento de la calidad como los externos que adquieren el producto.
Los empleados que se ven asi mismos tanto como los clientes como proveedores de
otros empleados, comprenden como su trabajo esta vinculado con el producto final.

2.4.2 Participacién y trabajo de equipo

Joseph Juran dio crédito al uso total por parte de los administradores japoneses de
los conocimientos y de la creatividad de todas la fuerza de trabajo, como una de las
razones de los rapidos logros en calidad en Japén. (Evans y Lindsay, 2000)
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Cuando los administradores les proporcionan a los empleados herramientas, libertad
y aliento para tomar buenas decisiones, estan virtualmente garantizando que
resultaran productos de mejor calidad y mejores procesos de produccion. Los
empleados a quienes se les permita participar, tanto de manera individual como en
equipo, en decisiones que afecten sus puestos de trabajo y al cliente, pueden hacer
contribuciones sustanciales a la calidad. En cualquier organizacion, quien mejor
entiende su trabajo y como mejorar tanto el producto como el proceso, es aquel que
lo ejecuta. Capacitando a los empleados para pensar de manera creativa y
premiando las buenas sugerencias, los administradores pueden desarrollar la lealtad
y la confianza.

Otro elemento importante de la calidad total es el trabajo en equipo que enfoca la
atencion en las relaciones cliente-proveedor y alienta la participacion de la totalidad
de la fuerza de trabajo en la solucidon de problemas en el sistema, particularmente
aguellos que van mas alla de limites funcionales.

2.4.3 Mejora y aprendizaje contintio

La mejora y el aprendizaje continuo deberia ser parte integral de la administracion en
todos los sistemas y procesos. La mejora continua se refiere tanto a una mejora
incremental como a un descubrimiento. La mejora puede tomar cualquiera de las
siguientes formas:

e Mejorandole valor hacia el cliente mediante productos y servicios nuevos y
mejorados.

¢ Reduciendo errores, defectos, desperdicios y costos relacionados.

¢ Mejorando la productividad y efectividad en el uso de todos los recursos.

e Mejorando la sensibilidad y el desempefio de tiempo del ciclo.

Las mejoras de importancia en el tiempo de respuestas pudieran requerir una
simplificacion importante de los procesos, y a menudo impulsar mejoras simultaneas
tanto en la calidad como en la productividad, por lo que los objetivos de tiempo de
respuesta, calidad, y productividad deben considerarse en forma conjunta.

El aprendizaje se refiere a la adaptacion a los cambios, lo que conduce a metas y
procedimientos nuevos. El aprendizaje ocurre mediante la retroalimentacion entre la
practica y los resultados.

Una mejora y aprendizaje continuo deben formar parte normal de las actividades de
trabajo cotidiano de todos los empleados, debe enfocarse a eliminar las fuentes de
los problemas y estar impulsado por oportunidades para hacerlo mejor, asi como por
la necesidad de corregir problemas que pudieran ya haber ocurrido. (Evans y
Lindsay, 2000)



2.5 Metodologia para implementar un proceso de mejoramiento continto

Para implementar un proceso de mejoramiento continuo se requiere de un modelo a
seguir. EI modelo mas difundido es el ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act), figura 1,
gue contempla cuatro fases:

Planificar.
Hacer.

Verificar. (medir)
Ajustar.

(hacer acciones en consecuencia de los resultados logrados,

mantener o volver a iniciar el ciclo de mejoramiento.

=\

Planificar:

Investigacion de
oportunidades.

Definicion de obj.
Analisis de
situacion.

Acciones para logra
el objetivo.

Hacer:

Educaciony
entrenamiento.

Recursos.

Ejecucion de las
acciones

Ajustar:

Correccion de las
desviaciones.
Mantencion de los
logros.
Eliminacion de las
reincidencias

Vi

FIGURA 1: Ciclo de Deming (Nufiez, 2005)

verificar:
Verificacion del

cumplimiento de las
acciones.

Evaluacion de los
resultados

Para facilitar y sistematizar la aplicacion de la mejora continua, en la figura 2, se
presenta un diagrama de flujo que contempla ocho etapas, las cuales se describen
en los siguientes parrafos.
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FIGURA 2: Diagrama de flujo para metodologia de mejoramiento contintio (Nufiez, 2005)

« Efectividad.
e Comparaciones.
« “alidacidn.

2.6 Descripcién del flujo del proceso de mejora continua

2.6.1 Proyecto.

o Definir con claridad el problema.

o Determinar las razones que justifican el proyecto.
e Visualizar el impacto en los clientes.

o Definir metas.

Construir una lista de problemas que se pueden mejorar, se identifica las
oportunidades de mejora. Se selecciona un problema a través de Diagrama de
Pareto o Matriz de Priorizacion.

Se determina la meta a lograr en lo posible en forma cuantitativa. En el plan
operativo se establecen las reglas de operacién, un plan tentativo considerando los
recursos y restricciones, el entrenamiento y educacion del personal.



2.6.2 Diagndstico

Guia analisis del trabajo /lugar de trabajo.
Describir el proceso.

Diagrama de flujo.

Recolecciéon de informacion.

Variables de entrada y salida.
Estratificacion.

Determinar la cadena del valor.

Se debe dar respuesta a las siguientes preguntas:

¢,Como trabaja el proceso?
¢, Qué se supone que debe lograr?
¢ Cuédl es la forma de llevar a cabo el proceso?

2.6.3 Anadlisis

Determinar mediante un andlisis estadistico cuales son las causas que tienen mayor
impacto en la realizacion del proyecto o que originan el problema sobre el cual se
trabaja.

Diagrama de causa-efecto.

Andlisis de componentes principales.
Lluvia de ideas.

Diagrama de Pareto.

2.6.4 Acciones

Determine que acciones correctivas o preventivas pueden eliminar las causas o
minimizar los efectos, suprimir lo innecesario y eliminar errores.

e Matriz de relaciones. (Qué-cémo)
e Diagrama de contingencia. (Alternativas)
e Comunicar a los participantes e instruirlos para la ejecucion de las acciones.



2.6.5 Ejecucion

Desarrollar las acciones de acuerdo al plan operativo y mantener un registro de los
resultados a lo largo del tiempo.
Plan debe:

e Mantenerse.
¢ No reajuste el proceso.
e Registre las ideas de mejora.

Andlisis de los resultados para:

e Satisfaccion de los clientes.
¢ Incremento del valor agregado.
e Efectos colaterales.

2.6.6 Verificacion.

Esta etapa tiene como objetivo contrastar los resultados de las acciones
desarrolladas con respecto a lo planeado (eficacia del proyecto).

e Evaluacion de los resultados.
e Comparacion de indice antes y despues.

2.6.7 Mantenimiento.

Esta etapa tiene como objetivo garantizar que no vuelvan a aparecer las causas que
ocasionaron el problema o impedir que los beneficios logrados con el proyecto de
mejora se pierdan.

Se debe documentar los procesos de mejora a través de:

e Manual de procedimientos estandarizados.
e Manual de instrucciones.
e Hoja de registro, ruta.

Se debe entrenar:

e Capacitar al personal en el nuevo proceso.
e Verificar el entrenamiento.
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Se debe prepara un informe final.
Se debe contar con un sistema de reconocimiento e incentivo.
Se debe promocionar los nuevos estandares.

2.6.8 Nuevos proyectos

En esta etapa se comienza un nuevo ciclo, identificando problemas nuevos o
residuales.

e Revision de los resultados.
e Evaluacién del grado de mejora.
e Seleccién de un nuevo proyecto.

2.7 Calidad total y cultura organizacional

Los principios de calidad total deben convertirse en parte primordial de la cultura de
una organizacion y estar incorporados en la estrategia y filosofia de liderazgo de
practicamente cualquier empresa grande. Pero estos principios no son aplicables a
empresas de gran tamafo, si no, a todas aquellas que estan dispuestas a realizar el
cambio.

Una estrategia de calidad total requiere de cambios significativos en el disefio
procesos y cultura de una organizacion. Un cambio tan amplio para muchas
empresas que ha resultado en una barrera infranqueable.

La primera pregunta con la que debe luchar de manera inevitable toda organizacion
es si debe o no aplicar una filosofia de calidad total. Las empresas deciden utilizarla
por dos razones basicas:

e Apoyandose en la calidad total una empresa reacciona a la competencia que
representa una amenaza a la supervivencia redituable.
e La calidad total es una oportunidad de mejora.

Lo que realmente se requiere en la aplicacion de esta filosofia, es un cambio total de

la manera de pensar, lo dificil es comprender y conseguir el cambio en actitudes y
comportamientos humanos que son necesarios.
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El mayor peligro es la carencia de una comprensién completa y la tendencia a imitar
a terceros. El “Gnico mejor modelo” de la calidad podria no acoplarse bien a la cultura
de una organizacion, las empresas de mayor éxito han desarrollado sus propios
procedimientos Unicos, que se ajustan a sus propios requerimientos. Segun Deming
“no existe el pastel instantaneo”. (Evans y Lindsay, 2000)

2.8 Infraestructura, practicas y herramientas de TQM

Los tres principios de la calidad total quedan apoyados e implementados por una
infraestructura organizacional integrada, un conjunto de practicas administrativas y
una amplia diversidad de herramientas y técnicas, todo ello trabajando al unisono y
apoyandose entre si. La figura 3 resume la integracion de estos tres elementos.

2.8.1 Infraestructura

Son los sistemas béasicos de administracion necesarios para que funcione como una
organizacion de alto rendimiento. Una infraestructura que apoye lo principios
centrales de la calidad total incluye los siguientes puntos:

e Liderazgo.

e Administracion de los recursos humanos.
e Administracién de los procesos.

e Administracion de datos y de informacion.

2.8.2 Préacticas

Son aquellas que ocurren dentro del sistema de administracién a fin de conseguir
elevados objetivos de rendimiento. Por ejemplo, la coordinacion del disefio y de los
proceso de produccion y de entrega, para asegurar la introduccion y entrega de
productos Yy servicios libre de problemas. Es una practica de la administracion de los
procesos.

2.8.3 Herramientas

Incluye una amplia diversidad de métodos gréaficos y estadisticos para planear las
actividades de trabajo, recolectar datos, analizar resultados, supervisar el avance y
resolver problemas. (Evans y Lindsay, 2000)
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FIGURA 3: Triangulo de calidad total

3. DISENO DE INVESTIGACION

Para el estudio de optimizacién del proceso de inspeccion se realiza un seguimiento
a cada uno de los inspectores certificados con una guia de analisis del trabajo/lugar
de trabajo que identifica problemas dentro de un éarea, departamento o lugar de
trabajo antes de reunir datos cuantitativos. Esta guia se presenta en el anexo 2.

Posteriormente se ejecuta una identificacion de cada elemento de las planillas o
documentos de los inspectores en las cuales realizan el seguimiento y control
manual del proceso. La identificacion de cada elemento puede ser apreciada en el
anexo 3.

Luego se procede a efectuar el diagrama de flujo del proceso, con el cual se
registran costos ocultos no productivos, como distancias recorridas, retrasos,
almacenamientos y operaciones mal ejecutadas. El diagrama de flujo descrito se
puede ver en el anexo 4.

El proceso de inspeccion se define como los informes que deben llenar manualmente
los inspectores tres veces por turno (al inicio, en la mitad y al final del turno) y
elementos a cada una de las actividades que llevan acabo para cumplir el proceso.

Por ultimo para cumplir con el segundo enfoque, el cual tiene como objetivo
identificar la gestion imperante en la empresa, se realiza una encuesta, la cual esta
basado en las guias de autodiagnostico del Premio Nacional a la Calidad de Chile,
version 2004 y Premio de Nuevo Leodn a la Calidad de México, version 2006. La
encuesta puede ser apreciada en el anexo 6.
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A continuacion se describe las herramientas que se utilizan para realizar la mejora de
los procedimientos de inspeccién y conocer la gestion de la empresa.

3.1 Herramientas

3.1.1 Guia andlisis del trabajo/lugar de trabajo

Con esta herramienta se identifican los problemas dentro de un area de control de
procesos, o0 sea, el lugar de trabajo de los inspectores de calidad, antes de reunir
datos cuantitativos. El analista visita el area y observa al trabajador, la tarea, el lugar
y el entorno que lo rodea, ademas se identifican los factores administrativos que
puedan afectar el comportamiento o el desempefio del trabajador. Estas causas
proporcionan una perspectiva global de la situacién y ayudan a guiar al analista en el
uso de los métodos cuantitativos para recolectar y analizar los datos (ver anexo 2).

3.1.2 Guia diagrama de flujo del proceso

A través del diagrama del flujo del proceso se puede registrar los costos ocultos no
productivos, como distancias recorridas y retrasos. Una vez destacados estos
periodos no productivos los analistas pueden tomar medidas para minimizarlos, y por
ende, sus costos, ademas de registrar las operaciones e inspecciones, estos
diagramas muestran todos los movimientos y almacenamientos de un articulo en su
paso por la planta (ver anexo 4).

En el cuadro 1, se presentan los simbolos que se utilizan para llevar acabo el
diagrama de flujo del proceso.
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CUADRO 1: Simbolos del diagrama de flujo del proceso.

Operacion
Transporte
Almacenamiento
Demora
Inspeccién
Se crea un registro
Se agrega informacién a un registro

Se toma una decisién

Soeoepud] o

Los diagramas de flujo del proceso de uso comun son de dos tipos:

e De producto o material.
e Operativo o de persona.

En el caso de la empresa Louisiana Pacific Chile S.A., se efectuara un diagrama
operativo el cual da los detalles de como una persona lleva a cabo una secuencia de
operaciones. Este diagrama se identifica con un titulo y se acompafia de informacion
gue incluye descripciéon del proceso, método actual y propuesto y el nombre de la
persona que lo realizara, otros datos, como planta, edificios o departamento, nimero
de diagrama, cantidad y costo pueden ser valiosos para identificar por completo el
trabajo al que se refiere el diagrama.

El diagrama de flujo del proceso no es un fin, es sélo un medio para lograr un fin.
Esta técnica facilita la eliminacion o reduccion de costos ocultos de un componente,
debido a que muestra con claridad los transportes, demoras y almacenamientos, la
informacion que proporciona puede conducir a la reduccién tanto en cantidad como
en duracion de estos elementos. Ademas, al registrar las distancias, el diagrama
tiene un gran valor para el mejoramiento de la distribucion de planta.

Para analizar los resultados de éste estudio se aplicara una estadistica descriptiva, a
través de ésta se comparan la media, el rango, las desviacion estandar y el
coeficiente de variacién de cada rutina de inicio, intermedia y final del procesos de
inspeccion.
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El coeficiente de variacion es una medida (til para cotejar las dispersiones ha
escalas distintas de datos, se calculd de acuerdo a la siguiente relacion:

CV=§*100
X

Donde

CV: Coeficiente de variacion
S: Desviacion estandar de las muestras
X: Promedio de la muestras

Una cuestion importante que hay que tener presente a la hora de realizar éste
analisis estadistico es el tamafio de la muestra o el nUmero de rutinas que se
mediran, es un factor clave, que tiene gran impacto en la precisién del estudio. Pero
segun Niebel y Freivalds (2001), el nimero de veces o ciclos que se debe realizar
para detectar los costos ocultos no productivos depende del analista, ya que contra
MAas experiencia y conocimiento tenga del trabajo a estudiar, es mas eficiente en la
aplicacion de esta herramienta. Desde el punto de vista econdmico, el analista no
puede estar gobernado de manera absoluta por la practica estadistica que demanda
cierto tamafo de muestra.

En caso de duda se expone a manera de referencia que General Electric Company
establecié para un estudio de tiempos los valores que se ven en la cuadro 2, como
una guia aproximada al numero de ciclos a observar.

Basados en ésta informacion el nUmero de veces que se necesita para identificar y
evaluar con precision los resultados es de ocho muestras, las cuales son suficientes
para detectar con certeza los posibles demoras, errores o problemas de la rutina de
inspeccién, una cifra mayor a ésta, sélo interferira con el trabajo y desempefio del
operador pudiendo influir en el estudio.
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CUADRO 2: Numero de ciclos de observacion para estudio de tiempos.

Tiempo de ciclos Numero recomendado
en minutos de ciclos
0,10 200
0,25 100
0,50 60
0,75 40
1,00 30
2,00 20
2,0-5,00 15
5,00-10,00 10
10,00-20,00 8
20,00-40,00 5
40,00 o mas 3

3.1.3 Encuesta de calidad

Para cumplir con el segundo enfoque, el cual tiene como objetivo identificar la
gestion imperante en la empresa, se realizara una encuesta de calidad. Segun
Macdaniel y Gates (1999), la encuesta es un instrumento mediante el cual se
obtienen datos de interés, interrogando a los miembros de un colectivo o de una
poblacion.

Para llevar a cabo una encuesta se debe incluir a un entrevistador que interacciona
con el entrevistado para determinar hechos, opiniones y actitudes. Se emplea un
cuestionario para contar con un método ordenado y estructurado para la recopilacion
de datos. También pude efectuarse entrevistas personales en lugar del entrevistado,
en este caso en las oficinas de cada jefe de area de la organizacion.

El cuestionario se compone de preguntas abiertas basadas en guias de

autodiagnostico del premio nacional a la calidad de Chile, version 2004 y premio de
Nuevo Leon a la calidad de México, version 2006. (ver anexo 6)

3.2 Equipos para el estudio

El equipo minimo requerido para llevar a cabo el estudio de diagrama de flujo del
proceso incluye un cronometro, una tabla, la forma para el estudio y una calculadora
de bolsillo. (Niebel y Freivalds, 2001)

En el caso de la encuesta de calidad, el equipo que se utiliza para la entrevista es
una grabadora de mano. (Macdaniel y Gates, 1999)
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3.3 Método de mejoramiento

La implementacion del proceso de mejoramiento continuo se efectuara a través del
ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) de Deming, el cual se describe con detalle en
seccion 2.6.

3.4 Método para analizar el sistema de gestién de calidad

El analisis del sistema de gestion imperante en la empresa se realizara a través del
método de entrevista profunda o no estructurada por pautas basadas en las guias de
autodiagnostico del Premio Nacional a la Calidad de Chile, version 2004 y Premio de
Nuevo Ledén a la calidad de México, versidon 2006. Esta guia ayuda a evaluar el
estado actual de la gestion de calidad y a conocer los elementos de una gestion de
calidad de excelencia.

El entrevistador se guia por una lista de puntos que se van explorando en el curso de
la entrevista. Los temas deben guardar una cierta relacion entre si. El entrevistador
hace muy pocas preguntas directas, y deja hablar al entrevistado siempre que vaya
tocando alguno de los temas sefialados en la pauta o guia.

Esta forma de entrevista posee la ventaja de permitir un didlogo mas profundo y rico
de presentar los hechos en toda su complejidad, captando no sélo las respuestas a
los temas elegidos sino también las actitudes, valores y formas de pensar de los
entrevistados.

Su principal desventaja radica en que es poco practico sistematizar un gran namero
de entrevistas de este tipo, organizandolas estadisticamente, pues pueden tener muy
pocos puntos de contacto entre si. Otra dificultad es su costo, pues involucran la
presencia de personal altamente especializado durante tiempos relativamente largos.
(Macdaniel y Gates, 1999)

4. RESULTADOS Y DISCUSION

Antes de presentar los resultados obtenidos se debe mencionar que el proceso de
Inspeccién en el cual se trabaja en su optimizacion, se efectda en el turno 2, con los
productos LP OSB normales de espesores 9,5; 11,1 y 15,1 (mm), agrupados como
un solo producto con el objetivo de facilitar el estudio.

La razon por la cual se eligen estos productos es por que estos tipos de tableros son

los de mayor demanda en el mercado vy, por lo tanto, la gran parte de la produccion
esta dirigida al producto en cuestion.
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4.1 Diagnostico

4.1.1 Identificacidén de los elementos de proceso de inspeccién para productos LP
OSB

El proceso de inspeccion cuenta con 5 reportes, éstos son los datos de linea
(seteos), resina/cera/borato de zinc usado, dimensiones de los tableros, espesores
de los tableros y el nivel de los estanques de resina. En el cuadro 3, se identifican en
forma general cada elemento del proceso, el cual desglosaremos en rutina de
inspeccion inicio, intermedia y final para el producto OSB normal.

CUADRO 3: Identificacion de los elementos del proceso de inspeccion.

Rutinainicio Rutina intermedia Rutina final
Grabar datos o. 1. Registrar datos en computador. 1. Caminar a sala de control.
Registrar datos en computador. 2. Caminar a sala de control. 2. Registrar seteo de linea (totaliz. Final)
Caminar a sala de estanques de resina. 3. Registrar seteo de linea acumulado
Registrar nivel de estanque. (totaliz. de Partida). 3. Caminar a laboratorio.

Caminar a sala de control.
Registrar seteo de linea (totaliz. de Partida). Esperar tablero.
Caminar a sacar tableros. Sacar e inspeccionar densidad, espesor,

4 Caminar a sacar tableros. 4. Registrar y calcular datos.

5

6.
Esperar tablero. 7. Ordenar tableros.

8

9

1

©CONOO A WD

Sacar e inspeccionar densidad, espesor, Inspeccién de embalaje y estampa.
peso, escuadria. Caminar a sala de control.
10. Ordenar tableros. 0. Registrar seteo de linea (totaliz. Final)

11. Inspeccion de embalaje y estampa. 0 acumulado.
12. Caminar a sala de control. 11. Caminar a laboratorio.
13. Registrar seteo de linea (totaliz. Final) 12. Registrary calcular datos.
o0 acumulado. 13. Caminar a sierra pedestal.
14. Caminar a laboratorio. 14. Cortar tablero para DEMCO.
15. Registrar y calcular datos. 15. Caminar a maquina DEMCO.
16. Caminar a sierra pedestal. 16. Realizar ensayo DEMCO.
17. Cortar tablero para DEMCO. 17. Caminar a sierra pedestal.
18. Caminar a maquina DEMCO. 18. Cortar muestras para ensayos laboratorio
19. Realizar ensayo DEMCO. 19. Caminar a dejar muestras para ensayos.

20. Caminar a sierra pedestal.

21. Cortar muestras para ensayos
laboratorio (pequefias).

22. Caminar a dejar muestras para ensayos.

4.1.2 Descripcion del proceso inspeccion para el control del proceso

En la siguiente descripcion solamente se detallan los elementos de la rutina de inicio
gue es la rutina mas completa del proceso de inspeccion. (Ver desglose del cuadro
3)

La rutina de inspeccion de inicio comienza cuando los inspectores graban los datos
para base historica del turno anterior, luego se camina a sala de almacenamiento de
resina o estanques (PF, MDI, cera) para registrar el nivel de llenado de estos,
posteriormente se dirigen ha la sala de control para registrar datos de la linea y datos
de presion o los tiempos de prensa (seteo), lo mas importante en esta etapa es que
el inspector tiene que saber en que momento el colchdn de hojuelas (mat) ingresa al
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cargador de entrada a la prensa, en ese momento registra totalizador de partida (%
de resina utilizada) y espera minimo 6 prensadas antes de registrar totalizador final,
asi se obtiene datos mas representativos y confiables.

Después camina ha sacar los tableros, espera los tableros de la prensada de la cual
obtuvo los datos de totalizacién de partida (% de resina utilizada), retira los tableros
de los rodillos de transporte de la mesa de descarga de la escuadradora, inspecciona
diagonales, largo, ancho, espesor, superficie de los paneles, selecciona uno al azar
para ensayo de Deflexion y carga Final (muestras de tamafio real) y de laboratorio
(muestras pequefias).

Luego ordena los tableros e inspecciona embalaje y estampa de los tableros en
produccion y en almacenamiento. A continuacion camina hacia la sala de control y
registra datos de la linea de produccion final (seteo), donde lo mas importante, al
igual que el de partida, es el totalizador (% de resina), en este caso el final.
Posteriormente el inspector camina al laboratorio donde registra y calcula los datos
de % de resina y cera utilizada, peso de esta y la densidad de los tableros
estudiados.

Por ultimo, el inspector camina hacia la sierra pedestal, corta el tablero seleccionado
para realizar ensayo de deflexiéon y carga final en maquina Demco, la cual mide la
flexibilidad y la resistencia del tablero. Después regresa ha la sierra pedestal y con el
restante del tablero se cortan las muestras y se llevan a laboratorio para realizar los
ensayos, los cuales son flexibn seca y humeda, traccion, expansion lineal,
hinchamiento y contenido de humedad.

4.2 Analisis

En el cuadro 4 se presenta un resumen estadistico de las rutinas de inspeccion
actuales.

CUADRO 4: Resumen estadistico descriptivo de rutinas actuales

Rutina Media Desviacion Minimo Coeficiente Maximo Rango Observaciones
Actual Estandar Variacién (cuenta)
Inicial 73,66 5,27 67 7,15 79,5 12,5 6
Intermedia 56,89 15,95 36,32 28 81,5 45,18 9
Final 13,45 2,38 10,17 17,69 17,42 7,25 8
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4.2.1 Rutina de inicio actual
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FIGURA 4: Relacién entre rutina de inspeccion inicio y tiempo de ejecucion actual.

Apoyados en la informacion de la figura 4 y el cuadro de resumen estadistico 4, se

pude indicar que:

e No existen grandes diferencias de tiempo entre cada rutina. Los valores

MAaximos y minimos se encuentran entre 79,5y 67 minutos.

e La rutina no presenta grandes desviaciones de tiempo, no hay distracciones
importantes que puedan interrumpir la inspeccion y registro de los datos.

e Se detectaron traslados excesivos por la realizacion de la rutina manualmente.

e Se pudo constatar que no existe entrega de informacién de turno a turno que

pueda alertar o ayudar al operador en la toma de decisiones.

e La calidad de la informacion disponible al inicio de cada turno es deficiente.

A mi juicio y basados en las observaciones realizadas se puede determinar que los
tiempos mas adecuados para la rutina de inicio actual es de 75 minutos para limite
superior y 67 minutos para limite inferior, dejando fuera los limites extremos,
logrando una banda intermedia que esta mucho mas relacionada con el promedio de

las muestras. Asi optimizando la rutina de inspeccion, minimo en 5 minutos.

Es importante orientar el énfasis de las mejoras en la informacién disponible en cada

cambio de turno.
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4.2.2 Rutina intermedia actual
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FIGURA 5: Relacion entre rutina de inspeccion intermedia y tiempo de ejecucion actual.

Respaldados en la informacion de la figura 5 y el cuadro de resumen estadistico 4,
se puede sefialar que:

Existen grandes diferencias de tiempo entre cada rutina intermedia. Los
valores maximos y minimos se encuentran entre 81,5 y 36,32 minutos.

La rutina presenta pérdidas de tiempo importantes, la hora a la cual se
empieza a realizar la rutina y en el transcurso de ésta, hay distracciones que
interrumpen, modifican o entorpecen la inspeccién y registro de los datos.

Al realizar el estudio de procesos, se detecto los siguientes problemas o pérdidas de
tiempo:

El 10-01-2006 en elemento 15 se registraron mal los datos, rutina se realiza
otra vez, se demora 14, 78 minutos.

El 11-01-2006 en el elemento 13 se produjo taco en la linea, se tomaron datos
después de analizar tableros, se demoré 8,77 minutos, en el elemento 15 no
coinciden los datos, realizar registro otra vez, se demora 0.54 minutos.

El 13-01-2006 en elemento 6 se produjo taco en la linea, se tomaron datos
después de analizar tablero, se tardé 4.17 minutos.

El 24-01-2006 en elemento 12 se espero por taco, se retraso 2,06 minutos.

Ahora si sumamos todos los tiempos muertos descritos anteriormente, obtenemos
que las pérdidas de tiempo corresponden a 30,32 minutos, en 10 dias en estudio.

Lo mas importante a destacar en esta seccién del estudio, es la calidad de la
informacion recabada en el transcurso de la inspeccién que puede o no ser confiable,
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debido a los errores de lo inspectores al registrar los datos, pudiendo ocasionar
reduccion en la calidad en los tableros.

A mi juicio y basados en las observaciones realizadas, se puede establecer que los
tiempos mas adecuados para la rutina intermedia actual es de 70 minutos para el
limite superior y 45 para el limite inferior, dejando fuera los limites extremos,
obteniendo una banda intermedia que estd mucho mas relacionada con el promedio
de las muestras. En consecuencia, optimizamos la rutina de inspeccién para limite
superior, minimo en 11,5 minutos.

Es importante orientar el énfasis de las mejoras en la calidad de informacion obtenida
por los inspectores.

4.2.3 Rutina final actual
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FIGURA 6: Relacién entre rutina de inspeccién final y tiempo de ejecucién actual.

Avalados en la informacion de la figura 6 y el cuadro de resumen estadistico 4, se
puede determinar que:

e La rutina no muestra grandes diferencias de tiempo

e Los valores maximos y minimos se encuentran entre 17,42 y 10,17 minutos,
no hay distracciones importantes que puedan interrumpir la inspeccion y
registro de los datos.

A mi juicio y en base al estudio realizado los rangos de tiempo para el limite superior

deben ser de 15 minutos y para el limite inferior 10 minutos. Optimizando la rutina de
inspeccion, minimo en 2,42 minutos.
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4.2.4 Analisis general

Debemos considerar que una mala gestion en control del proceso se traduce en
pérdidas de tiempos en deteccién y solucion de problemas (costo de oportunidad),
los cuales inciden en pallets retenidos o en cuarentena, ensayos en laboratorio,
ensayos de repeticion y disminucion de calidad de los tableros que puede llegar a ser
un costo importante que hay que tener presente y siempre buscar la forma de
optimizar.

4.3 Acciones

Se analiza la hipoétesis del cambio de rutina manual a una en linea del proceso de
inspeccion, la cual al ser ejecutada automaticamente podria ayudar a solucionar los
problemas antes mencionados.

La optimizacion o mejora se realiza a través del programa Active Factory. Esta
aplicacion permite la utilizacion completa de datos adquiridos por Programmable
Logic Controller (PLC).

Active Factory distribuye la informacion en la red, intranet o Internet. El software
proporciona informes y analisis de tendencias en el tiempo, facil acceso ha analisis
de datos numeéricos mediante el uso de Microsoft Excel, informes de datos
generados en Microsoft Word, y acceso ha informacién historica de planta en tiempo
real.

Por lo tanto, los reportes de seteos o datos de linea y resina/cera/borato de zinc
usado de la rutina de inspeccion de inicio, intermedia y final serian reemplazados por
informes automaticos a través de Microsoft Excel. Quedando sin cambio, ya que se
deben realizar manualmente los reportes de dimensiones de los tableros, espesores
de los tableros y nivel de los estanques de resina.
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4.4 Ejecucion

4.4.1 Mejoramiento de la informacion disponible en cambio de turno

Se implementa para cada cambio de turno una reunidn previa, para asegurar el
traspaso de informacion relevante del turno anterior. Con ésta accion se mejora la
comunicacion, el desempefio y la toma de decisiones de los inspectores.

4.4.2 Mejoramiento de la calidad de la informacion obtenida

Para mejorar la calidad de la informacion obtenida por los inspectores se desarrollan
e implementan una serie de planillas o informes en linea, con esta gestion se
asegura que las variables de procesos sean confiables, y por lo tanto, se eliminan los
errores de registro y mala escritura, problemas que fueron detectados en el estudio.
Lo mas destacable de esta mejora es que se puede disminuir el tiempo de respuesta
ante un problema en el proceso. Dichas planillas en linea se presentan en el anexo
4.

4.5 Verificacion

En el cuadro 5 se presenta un resumen estadistico de las rutinas de inspeccion
propuestas o0 nuevas.

CUADRO 5: Resumen estadistico descriptivo de rutinas

Rutina Media Desviacion Minimo Coeficiente Maximo Rango Observaciones
Propuesta Estandar Variacion (cuenta)
Inicial 60,98 5,26 53,52 8,15 69 15,48 8
Intermedia 40,12 6,58 33,07 16,4 55,1 22,03 8
Final 9,08 1,41 7,2 8,62 10,75 3,55 6
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Los datos estadisticos de la rutina inicial propuesta del cuadro 5, indica que:

e La media de los tiempos de la rutina inicial propuesta es de 60,98. Mucho
menor que el promedio del analisis anterior que fue de 73,66, disminuyendo el
tiempo de operacién en 12.68 minutos.

e La rutina en general sigue mantenimiento las desviaciones de tiempo con un
5,26, en comparacion a la desviacion estandar de la rutina anterior que fue de
5,27, la cual no presenta una diferencia notable.

e El coeficiente de variacion aumento de 7,15 a 8,15 en la rutina propuesta, sin
embargo, sigue cercana al promedio.

e El rango de los tiempos de la rutina de inicio actual es de 12,5 y la propuesta
fue de 15,48, aunque el rango de la rutina propuesta aumenta, no es un
cambio de importancia.

Para los datos estadisticos de la rutina intermedia propuesta del cuadro 5, se
observa que:

e La media de los tiempos de la rutina propuesta fue de 40,128.
considerablemente menor que el promedio del analisis anterior con 56,89.
Disminuyendo el tiempo de operacion en 16,77 minutos

e La rutina presenta una variabilidad importante, mucho menor con 6,5 con
respecto a la desviacion estandar de la rutina intermedia anterior, que fue de
15,95. Por lo tanto, existe un mayor rendimiento del tiempo.

e El coeficiente de variacidén disminuyo de un 28 a 16,4. Por ende, la dispersion
de los datos que se obtuvo esta mucho mas relacionada con el promedio de
las muestras.

e Existe una diferencia notable entre el rango de tiempo de la rutina intermedia
actual 45,18 y la propuesta con 22,03.

El resumen estadistico de la rutina final propuesta del cuadro 5, muestra que:

e La media de los tiempos de la rutina propuesta fue de 9,08, bastante menor
que el promedio del andlisis anterior que fue de 13,45. Disminuyendo el
tiempo de operacion en 4,37 minutos

e La rutina presenta una variabilidad considerable de 1,41. Mucho menor que la
desviacion estandar de la rutina final anterior que fue de 2,38.

e Existe una diferencia notable entre el rango de tiempo de la rutina final actual
7,25y la propuesta con 3,5.
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4.5.1 Rutina de inicio propuesta
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FIGURA 7: Relacién entre rutina de inspeccion inicio propuesta y tiempo de ejecucién nuevo

La figura 7, la cual relaciona la rutina de inspeccién de inicio y su tiempo de ejecucion
propuesto o nuevo, muestra que el cambio de rutina logré disminuir los tiempos de
operacion, la media disminuyo en un 17%, también se pudo constatar que la
implementacion de la reunién previa en cada cambio de turno, mejoré la informacion

de turno a turno ayudando a los operadores en la toma de decisiones.

4.5.2 Rutina intermedia propuesta
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FIGURA 8: Relacién entre rutina de inspeccion intermedia propuesta y tiempo de ejecucion nuevo
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En la figura 8, la cual relaciona la rutina de inspeccion de inicio y su tiempo de
ejecucion propuesto, expone valores que estan mucho mas unidos, la media
diminuyo en un 30% con respecto a la anterior, lo cual nos dice, que no se
presentaron problemas o pérdidas de tiempo importante, que pudieran entorpecer,
modificar o distraer al inspector, Unicamente se detectaron distracciones menores
tipicas del trabajo. En consecuencia, la calidad de la informaciéon recabada en el
transcurso de la inspeccidén es mucho mas confiable.

Las posibilidades de producir reduccion de la calidad en los tableros al registrar
incorrectamente los datos disminuyeron notablemente, no se detect6 ninguna falla.

4.5.3 Rutina final propuesta
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FIGURA 9: Relacioén entre rutina de inspeccion final propuesta y tiempo de ejecucion nuevo

En la figura 9, la cual relaciona la rutina de inspeccion de final y su tiempo de
ejecucion propuesto, se observa que la media diminuyo en un 32% con respecto a la
anterior.

Se pudo comprobar que la realizacion de la rutina de inspeccion final en linea se
puede llevar a cabo totalmente desde el laboratorio, sin la necesidad de tener que
trasladarse a la sala de control, pudiendo realizar una inspeccidon mas precisa y en
un menor tiempo.
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4.6 Mantenimiento

Para garantizar que no vuelvan ha aparecer las causas que ocasionaron el problema
o impedir que los beneficios logrados con el proyecto de mejora se pierdan, se educo
y entrend al personal del area de control. El personal no mostré6 mayores problemas
para acostumbrarse a la nueva forma de inspeccionar.

También se realiz6 un manual de instrucciones o guia de informacion, documento
gue servira para capacitar a los nuevos inspectores de calidad.

4.7 Resultados de la encuesta sistema de gestion de calidad

4.7.1 Liderazgo

Los lideres superiores comunican los valores organizacionales y la direccion de la
empresa, a través del sistema de liderazgo mediante presentaciones a los mandos
medios y dejan en manos de estos mandos transmitir la vision, misién y politica de la
empresa ha toda la organizacion. Las revisiones se realizan por medio de reuniones
cada 1 mes, en funcién de que estos valores apoyen la estrategia de la empresa.

Los lideres superiores evaltan una vez al afio el desempefio de la empresa y los
futuros pasos a seguir. También se evaltan los métodos de evaluacion lo cual sirve
como retroalimentacion para incorporar mejoras a los procedimientos. Esto ha hecho
gue se implementen importantes optimizaciones en el liderazgo de la empresa. Para
evaluar el cumplimiento de las metas la organizacion revisa mensualmente tanto los
resultados como los planes de accion.

4.7.2 Compromiso y desarrollo del personal

La seleccion del personal se realiza a través de una entrevista personal con la
encargada de la gestion del personal y el jefe directo, después se le efectia un
examen psicoldgico y fisico en la Asociacién Chilena de Seguridad (ACHS), y se
selecciona al candidato para el puesto. La induccién la realiza el jefe directo y la
charla de prevencion el jefe de prevencion de riesgos.

Para determinar las necesidades de capacitacion, se ejecuta un diagnostico
considerando los ordenamientos generales de la gerencia, Los métodos para
promover y motivar las potencialidades del personal se efectia a través de
reuniones, trabajo en equipo y buzén de sugerencias. El compromiso del personal se
fortalece en reuniones semanales y mensuales con el objetivo de desarrollar las
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cualidades del trabajador, la mejora continua y la innovacion. La comunicaciéon y
traspaso de la informacion se realiza en base a e-mail, reuniones y charlas.

Las necesidades de capacitacion de la organizacion son identificadas por medio de
cada jefatura, segun los requisitos de la empresa y las aptitudes e intereses del
postulante. La educacién es disefiada y orientada en base ha los objetivos
organizacionales tanto presentes como futuros. Esta capacitacion se realiza en la
empresa e instituciones de educacién, desarrollando asi, habilidades, instruccién en
materias relacionadas con el giro de la empresa y también metodologias de control
de calidad.

La organizacion evalla mediante una pauta, una vez al afio, el comportamiento,
rendimiento y motivaciéon del personal, con el objetivo de mejorar el proceso de
remuneracion y reconocer el buen desempefio. Este sistema de gratificacion y
reconocimiento ha motivado el alto rendimiento, por lo cual, la empresa ha recibido
premios de la corporacion, por haber alcanzado la meta propuesta de produccion.

La empresa mantiene un sistema de proteccidén de riesgo integral tanto en planta
como en los hogares, éste ultimo, mediante un programa de mantencion de equipos
caseros. Los riesgos, como el estrés, son detectados informalmente en base ha
actitudes, niveles de produccién y colaboracion dentro de la planta, También existe
un libro de sugerencias donde se puede dar cuenta de las inquietudes del personal,
todo esto, ha resultado en una mejora en el ambiente de trabajo y baja rotacion,
propiciando el bienestar y productividad del personal.

Una cuestidon importante para la empresa es el bienestar familiar, para ello, existen
beneficios como becas de incentivo estudiantil, beneficios médicos y bancarios.

4.7.3 Planeacion de la organizacion

El objetivo estratégico clave de la empresa es posicionarse como lider en materiales
e ingenieria en construccién en chile, dentro de la estrategia se definen los planes de
venta y de expansion para cumplir con el objetivo estratégico. Los elementos mas
importantes ha considerar para el cumplimiento de los planes estratégicos son la
forma de comercializacion del producto, precio del producto alternativo y costo de
produccion.

Los planes de accién estan alineados con los planes estratégicos, la estrategia de la
empresa es desplegada a todos los niveles mediante reuniones con los mandos
medios cada 15 dias, y estos se encargan de comunicar los planes a los niveles mas
bajos de la empresa. El seguimiento de los planes se realiza a través de indicadores
o medidores de desempeiio como son la disponibilidad de la planta y velocidad de la
linea, en funcion de estas variables asociadas a la produccién, se desprenden otros
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indicadores como consumo de madera y de resina, costo unitario de la energia,
mano de obra, margen por producto y volimenes de produccion.

4.7.4 Gestion de procesos

La empresa como tal no tiene un area para el disefio y desarrollo de productos, sino
qué, la corporacion se encarga de esta area. El aporte de la organizacidon se realiza
cuando la corporacién define producir algun tipo de producto, ésta decide si, se
puede llevar a cabo o no, se puede llevar a cabo en funcién de la tecnologia y la
infraestructura que tiene la planta. Es en ese momento que se desarrollan las
mejoras al producto o al proceso, dando respuesta a las necesidades tanto a los
clientes externos como internos. La calidad del procesos productivo es ajustada
segun los requerimientos de disefio del producto, y ésta es verificada normalmente a
través de los inspectores de control de procesos.

Los principales procesos de produccién estan orientados a producir en el momento
oportuno y poder canalizar las necesidades del cliente en las diferentes areas. Por
otro lado, los procesos de entrega estan en estrecha relacion con el area comercial
para asi poder satisfacer al cliente en el momento que se requiera Una cuestion
importante para la empresa es mejorar continuamente estos procesos con el objetivo
de lograr optimizacion del desempefio y de los productos. Para cumplir con esta
politica la empresa cuenta con manuales de calidad, donde establece los
procedimientos de control y produccion, asi como también, se detallan las funciones
y tareas de cada operador. Todo mejoramiento que se realiza en la empresa es
compartido entre las diferentes areas, mediante reuniones donde se traspasa
informacion y se puede observar los avances efectuados.

En cuanto ha los procesos de apoyo mas importantes que tienen relacién con la
gestion en las operaciones de la empresa, estan el area de mantenimiento y de
ventas. También es fundamental para la organizacion el area de control de calidad y
por ultimo el area de recursos humanos. Todos estos procesos contribuyen al
desempefo del proceso clave. La documentacion de los procesos de apoyo se
realiza por medio de manuales de calidad y procedimientos, la transferencia de
informacion se ejecuta a través de reuniones.

Los productos o servicios adquiridos a proveedores son las materias primas, ya sean
los trozos, resinas, cera o borato de zinc. También los elementos de corte y los
servicios de mantencion. Los criterios de seleccion para los proveedores son el
respaldo o los servicios de pos venta, su experiencia, su capacidad de respuesta,
credibilidad, productos o servicios, su precision de entrega y los que es mas
importante la calidad de sus elementos.

La empresa no utiliza ningun indicador para evaluar tanto el servicio como la calidad
a través del tiempo, pero si entregan incentivos, como por ejemplo, bonificaciéon por
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volumen de trozos. La satisfaccion del proveedor es relevante para la organizacion,
se realizan reuniones periddicas con el objetivo de mejorar la relaciéon cliente-
proveedor y la retroalimentacion por parte de la empresa hacia ellos, por lo tanto, se
ha podido optimizar la atencién, como también, las instalaciones.

4.7.5 Informacion y andlisis

La empresa posee una base de datos en tiempo real a nivel de informacién de
produccion en la cual se manejan los datos de consumo de materias primas y las
variables asociadas a la produccién de los tableros. En base a ellos se genera todo
un analisis a través de control de procesos para la optimizacion, ver el
comportamiento y cumplir las normas de calidad. La informacion viene directamente
de los sistemas de control que rigen la planta, ésta se canaliza a través de
dispositivos de comunicacién o PLC, los cuales entregan la informacion a la base de
datos.

El departamento eléctrico realiza una mantencidén constante de los equipos, tanto de
la instrumentacion como de los canales asociados a ella, Por consiguiente, la
informacion que se genera es totalmente confiable, Es una mantencion total desde
gue se lee la variable, hasta que se entrega al cliente para su analisis.

La empresa no tiene implementado el acceso a la base de datos a través de una
intranet o Internet, en el caso que se corte la energia, el analisis o inspeccion en
linea queda limitado a la puesta en marcha de la red o el arreglo del equipo, sin
perjuicio de ello, se trata de que los equipos funcionen lo mas continuo posible.

Por otro lado las revisiones de los planes estratégicos se realizan con datos en
gréficas tales como tendencias, diagrama de Pareto y diagrama de causa y efecto
También se realizan revisiones para optimizar costos y mejorar las ventas de los
productos. Los avances en los planes estratégicos se evallan por medio de equipos
de trabajos y los resultados de estas revisiones son comunicados a través de
presentaciones en reuniones perioddicas. Por lo tanto, los resultados del andlisis de
los indicadores del desempefio en la calidad, produccion, costos, capacitacion y
seguridad se utilizan para el mejoramiento de la capacidad de la empresa.

4.7.6 Responsabilidad social

La empresa promueve la conservacion del medio ambiente, hace uso de tecnologia y
estandares validados por la Agencia de Proteccion Ambiental de EE.UU., (EPA) y
reuniones de prevencion, también se ha implementado un programa que busca
apoyar a los pequefios y medianos propietarios de bosque nativo. El programa de
desarrollo de proveedores se centra principalmente en traspasar el concepto de
manejo sustentable del bosque a los proveedores, a través de actividades que

32



implican instruir a los propietarios, transferir técnicas de manejo sustentable y
certificar el manejo de los bosques nativos.

La empresa utiliza sistemas para monitorear las aguas lluvias, las cuales van a dar a
una planta de tratamientos de efluentes. Se trabaja en conjunto con la Comision
Regional de Medio Ambiente (COREMA) de la novena regién en monitoreos
preventivos, también cuenta con una planta de tratamientos de emisiones y se
realizan fotografias aéreas para elaborar levantamientos en el bosque. La
organizacion esta muy comprometida en desarrollar una actitud de prevencién
ambiental en la comuna, especialmente en los colegios.

Asimismo reparte folletos sobre el manejo sustentable del bosque nativo, realiza
campafas de reciclaje dentro de la comuna, promueve las visitas a la planta y tiene
una buena relacién con la municipalidad apoyando las iniciativas planteadas.

Por ultimo la empresa tiene un compromiso ético ambiental que se extiende tanto
dentro de la empresa como a sus proveedores, clientes y a la comunidad.
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5. CONCLUSION

Al describir y analizar la rutina de inspeccidn se pudo constatar que ésta se realiza
siempre de la misma forma, se encuentra estandarizada y estipulada en el manual de
calidad.

En el analisis de las planillas o documentos que utilizan los inspectores se pudo
observar que éstos cuentan con datos ineficaces, ademas, el registro manual
produce errores reiterados de escritura.

El diagrama de flujo del proceso identific6 demoras y traslados excesivos, errores de
inspeccion e informacién poco confiable, los cuales, influyen directamente en la
realizacion de la rutina.

Al establecer una rutina en linea donde gran parte de la inspeccion se realiza
empleando planillas que se registran automaticamente a través del programa Active
Factory, se logré las siguientes mejoras:

e Se mejoro la media en los tiempos de ejecucion de la rutina inicial, intermedia
y final en un 17%, 30% y 32% respectivamente.

e Se mejord la informacion disponible para la toma de decisiones de los
inspectores.

e Se disminuy0 notablemente los errores de escritura o ejecucion.

e Se incremento la confiabilidad de los datos.

Mejorar la gestion en control del proceso, se tradujo en menores pérdidas de tiempo,
en deteccion y solucion de problemas (costo de oportunidad), los cuales inciden
directamente en:

Pallets (estructuras de carga) retenidos o en cuarentena.
Ensayos en laboratorio.

Ensayos de repeticion.

Disminucion de la calidad de los tableros.

La estadistica historica de defectos de los tableros muestra para el afio 2006 una
disminucién del 38% con respecto al afio 2005, lo que equivale a un ahorro en costos
de 32.000 ddlares.

La guia de informacion del proceso de inspeccion mostrd ser un manual Gtil para la

capacitacion de los inspectores de calidad, pero también, punto de partida para las
nuevas mejoras o innovaciones que se pudieran realizar en éste campo.
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En cuanto a la encuesta de calidad se pudo constatar que la empresa cuenta con los
elementos basicos de una gestion de calidad total, esto se ve reflejado en:

La implementacion de estdndares American Plywood Association (APA) y
Japanese Agricultural Standards (JAS) para sus productos.

La implementacion de manuales de calidad.

La importancia que le otorga la gerencia por transmitir a toda la organizacion
los valores de la empresa.

El compromiso por desarrollar tanto las habilidades como los conocimientos
de las personas que trabajan en la planta.

La planeacion de la organizacién, la cual tiene un objetivo claro, ser los
lideres.

Los planes de accion y la estrategia de la empresa, se encuentran alineados
con su proposito y son de conocimiento publico a través de la organizacion.

La importancia que le otorga a la calidad tanto de sus procesos como los de
sus productos.

La implementacion del proceso de mejoramiento continuo, fundamental en la
gestion de la empresa.

La responsabilidad social, elemental en el accionar de la organizacion.

Por ultimo, aunque la empresa reune caracteristicas propias de una gestion de
calidad total, debe realizar mejoras en los siguientes temas:

La gestion de personal, especificamente en la formalizacion de las
necesidades de entrenamiento del personal, los elementos considerados en la
eleccion de los candidatos y la revision de la efectividad de la capacitacion
otorgada.

La formalizacion en la deteccion de enfermedades como el estrés y la
depresion.

Los mecanismos para asegurar una efectiva comunicacion, cooperacién y el
traspaso de la informacion.
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ANEXO 1

Abstract



ABSTRACT

The main objective of this study was to improve inspection procedures of the
processes control area in an OSB plant, following a continuous improvement
philosophy.

The used methodology to implement continuous improvement was Deming’'s PDCA
cycle. Tools used for diagnose were the guide of analysis of the work /work place and
process flow charts.

The methodology application plus technology improvements, using on-line reporting,
geared some positive results. Time of operation in the shift 2 went down in 25,51
minutes. However, the most significant reductions were in inspection errors, delays
and transfers, leading to economies o approximately US$ 32 000. Furthermore,
interesting improvements were achieved in the quality of information that the certified
inspector manages.

The quality management system was also analyzed in the company, as a
complement for the main study. In this case, a not structured interview was carried
out. The questionnaire, based on the self-diagnosis guides from Chilean National
Quality Award and Nueva Ledn Quality Prize, was applied to managers and workers
across the company to evaluate the extent of Total Quality Management involvement.
The interview results showed that the company has the basic elements that are
needed for a Total Quality Management system.

Key words: Continuous Improvement, Total Quality Management, Oriented Strand
Board.
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GUIA DE ANALISIS DEL TRABAJO/LUGAR DE RABAJO

Trabajo/lugar: Louisiana Pacific Analista: Cristian Quil Villa. Fecha: 6-1-2006
Deascripcion: Rutina de inspeccion de control de procesos

Factores del trabajador

Nombre: Marcelo Llanquiman Edad: Sexo:M Estatura: Peso:
Motivacion: Alta Media Baja

Satisfacion en el trabajo: Alta Media Baja

Escolaridad: EMI EMC TP

Equipo de seguridad: Anteojos Casco Zapatos Proteccién auditiva Guantes

Otros: mascara de proteccion

Factores de la Tarea

2.Qué ocurre? ¢ Cémo fluyen las partes de entrada y salida?

Caminar a estanques, ir a sala de control, ir a sacar tablero y caminar a sala de control (datos finales)
¢ Qué tipos de movimientos necesitan?

Caminar , escribir, agarrar, cortar
¢ Existen dispositivos? ¢ Automatizacion?

Si, manejar software QI infinity y Active factory, para inspeccionar en linea
¢.Qué Herramientas se utilizan?

Sierra circular portatil
¢.Esta bien distribuido el lugar de trabajo? ¢Hay alcances lejos?

Si No
¢ Hay movimientos incomodos de dedos/mufiecas? ¢ Frecuencia?
No

¢Hay movimiento de levantar?

Si, tableros pesados
.. Se fatiga el trabajador? ¢, Carga fisica?

No
¢ Toma de decisién? ¢ Carga mental?
Intermedia Sl

Factores del entorno

¢.Es aceptable la iluminacién? ¢ Hay reflejos?

Si No
¢.Es aceptable el nivel de ruido?

No, se requiere proteccion auditiva
¢ Hay tensién por el ruido?

Si
¢ Hay vibraciones?
No
Factores administrativos Obsevaciones:
¢ Existen incentivos al salario?
Si
¢ Existe rotacién del trabajo?
No
2.Se proporciona capacitacion o especializacion en el trabajo?
Si
¢.Cudles son las politicas administrativas globales?




ANEXO 3

Identificacién de cada elemento de las planillas o
documentos de los inspectores



LP

REPORTE CONFIDENCIAL

Rutina Inspeccién Control de Procesos
Fecha: : Turno: : Nombre: | |
Viruteador
Hora |
% corteza| Inspeccion visual en el cargador del Viruteador (Waferizer)
Mix madera Se pregunta por radio al operador del Viruteador.
Ang. contracuchillo Se pregunta por radio al operador del Viruteador.
Seteo de la linea
Hora
Producto
Ql superficie centro |superficie centro |superficie centro [superficie centro
Promedio 1) ISi existen, se obtiene del computador en el
Desvest. ( programa QI Analyst, en el Histograma de
cv — [ secado de centro y superficie.
Fuera de especificacion _J

% L.Bottom Silo Seco

I
i esta, % de alimentacién a los mezcladores.

Amp. Aspersor 1

Amp. Aspersor 2

No existen, Spiner heads, aspersores

Amp. Aspersor 3

de resina 1,2,3,4 y de cera el 5, hay

Amp. Aspersor 4

que agregarlos.

Amp. Aspersor 5

.
£
- I

% Tornillos

Este % se usa cuando se encolafinos, debe ingresarse

Velocidad de linea

Si esta, Velocidad de la linea FPM

Todos estos datos tendrian que

% Formad. Sup

Si esta, TSL Live Botton Formadora

estar presentes en Active Factory,

% Formad.Centro

Si esta, Core Live Botton Speed

pero los que estan marcados de

% Formad. Inferior

Si esta, BSL Live Botton Speed

color rojo no existen. Si se activan

L. Form. Finos No esta, % | Botton Fino, debe ingresarse > |las variables que faltan se podria

Set point de peso Mat Si esta, Peso MAT realizar un informe en linea, con

MDI (S) Si esta, MDI Superficie base actualizado automaticamente.

MDI (C) Si esta, MDI Centro

Fenolica (S) Si esta, Flujo resina superficie

MDI Finos Si esta, Flujo Cera Superficie

Cera (S) Si esta, Flujo Cera Superficie

Cera (C) Si esta, Flujo Cera Centro

Cera Finos Si esta, Flujo cera superficie

Borato Z!”C (S) No existen, deben agregar estos

B_orato Zing (C) = porcentajes (%) al Active Factory.

Finos al Mat —J 7

Seteo de Presion
T1 T3 T4 ) | I | ] I | ] ] |
T5 T6 T7 Existen solo los marcados en amarillo los cuales son:T6: tiempo de coccion, T8 y T9: desgasificacion
T8 T9 T10 (apertura lenta), L4: seteo de espesor objetivo (milesimas de pulgadas) y T°C: temperatura de la prensa [ |
T11 | L1 L2 O |CP). ]
13 L4 15 [ |Faltarian T7: forma parte de la desgasificacion, T10 y T11: apertura rapida de la prensa y todas las |
L6 P1 P2 presiones: P1, P2y P3: presion de sierre, P4, P5: presion maxima, P7 y P8: descompresion. Bl
P3 P4 P5 ]
P7 P8 T°C
Ql promedio] desvest CV  [promedid desvest CV  [Jpromedid desvest CV Jpromedid desvest CV

Peso tablero 1 Isi existen, se obtienen del computador en el programa QI

peso mat J Infinity, en el histograma de Linea de formacion.

Tpo L4 h) —= -

T° Prensa - Si existen, se obtienen del computador enel

T° Aceite B programa QI Analyst, en el histograma de

Marcas M) pre.“sa' T T T T

Almacenamiento | | | | | |

: 1 1 1 1 1
Pmtado.camos Existen los datos se registran manualmente atravez
Embalaje \_

Tablero muestra

de una inspeccioén visual.

Inspeccion calidad

T° Pallet x Humectar




LP

BUILDING PRODUCTS

Resina/Cera / Borato de zinc Usado

REPORTE CO|

NFIDENCIAL

Nombre: Marcelo Llanquiman Fecha: 01-02-2006  Turno: 3
FORMACION
Recorte de MAT ] |j 60% | 40%
Hora: i Producto: OECA111 DENSIDAD: 670
SOLIDOS Totalizacién Totalizacion Diferencia Kilos por Porcentaje Acumulado
Partida Final Producto Prensada parcial
N° Prensada 18 38
MAT
TAB S/E 13333 28666 665,20
MDI (S) 100%
MDI (C) 100% 116,8 231,7 1,98
MDI FINOS 100%
Fenol (S) 47% (A) 1612,4 4,00
Fenol (C) 50%
Cera(S) 58% 119,6 238,1 0,78
Cera(C) 58% 82,6 162,3 0,80
Cera finos 58%
Borato Z. (S) 100%
Borato Z. (C 100%
Observaciones:
FORMACION
Recorte de MAT  SI[] qu 60% 40%
Hora Producto: DENSIDAD 670
SOLIDOS [Totalizacion Totalizacién Diferencia Kilos por Porcentaje Acumulado
Partida Final Producto Prensada parcial
N° Prensada 74 84
MAT
TAB S/E 56390 64401 677,7
MDI (S) 100%
MDI (C) 100% 438,1 495,9 1,99
MDI FINOS 100%
Fenol (S) 47% 3060,8 3468,7 4,05
Fenol (C) 50%
Cera(S) 58% 305,3 508,4 0,79
Cera(C) 58% 449,1 344,6 0,79
Cera finos 58%
Observaciones:
FORMACION
Recortede MAT  SI]  NJ ] B B
Hora Producto: DENSIDAD "
SOLIDOS |Totalizacién Totalizacion Diferencia Kilos por Porcentaje Acumulado
rartida Final Froaucto Frensada parcial
N° Prensada \ 18 129
MAT
TAB S/E B 90042
MDI (S) 100%
MDI (C) 100% " 757,5 1,99
MDI FINOS 100%] \ /é\
Fenol (S) % L \_ 5282,6 4,00
Fenol (C) 50%
Cera(S) 58% " 508,4 0,79
Cera(C) 58% " 344,6 0,80
Cera finos 58%
Borato Z. (S) 100%)| )
Borato Z. (C 100%

Observaciones:




A. Estos datos marcados en color rojo no existen en el Active Factory, deben
ingresarse .Lo mas importante en este reporte es que el inspector tiene que
saber en que momento el MAT entra al cargador de entrada a la prensa, en
ese momento registra TOTALIZACION DE PARTIDA y espera minimo 6
prensadas antes de registrar TOTALIZACION FINAL, asi obtiene datos mas
representativos y confiables.

Lo mismo para la segunda inspeccion de rutina, pero la tercera inspeccion
cambia, solo es un acumulado.

B. Aqui se realiz6 el acumulado, se toman los datos de Totalizacion de partida de
la primera rutina resina/cera/borato de zinc usado, se copian los mismos datos
y solo se realiza una inspeccion de totalizacion final pero acumulada, como se
muestra en la planilla.



ANEXO 4

Hoja recopilacion de datos



Hora: [No:

|Fecha:

Ubicacion: Metodo:

Actividad: Actual

Op

erador: Tipo:

Analista: Obrero

Propuesto

Material

Maquina

Descripcion de la actividad

Tiempo

Distancia

. Grabar datos o

. Registrar datos en computador

. Caminar a sala de estanques de resina

. Registrar nivel de estanques

Caminar a sala de control

. Registrar sateo de linea (totaliz. Partida)

. Caminar a sacar tablero

. Esperar tableros

o|o|~Nlo|u]|s]w][vf-

. Sacar e inspeccionar D, E, peso

=
o

. Ordenar tableros

=
[

. Inspeccion embalaje y estampa

(=Y
N

. Caminar a sala de control

[EY
w

. Registrar sateo de linea (toaliz. Final) o acumulado

[EEN
IS

. Caminar a laboratorio

(=Y
6]

. Registrar y calcular datos

(=Y
o]

. Caminar a sierra pedestal

[EY
\‘

. Cortar tablero para DEMCO

=
[e0)

. Caminar a maquina DEMCO

(=Y
(o]

. Realizar ensayo DEMCO

N
o

. Caminar a sierra pedestal

N
=

. Cortar muestras pequefias

N
N

. Caminar a dejar muestras

N
w

. Registrar datos

)
E

N
o

Observacion

Tiempo

Distancia




ANEXO 5

Guia Diagrama de flujo del proceso
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ANEXO 6

Rutina en linea para el control de procesos



=[5

£ 1e1ha una pingunta

Hutina Inspeccion Control de Procesos
Nambre: M LLANQUIMAN

T
i ]
i I | -
ECAIS. GECARS
935 5
i [F2]
EF] ¥
I3
75
1120 L3
134 [T -
00 S|
15 (K3
155 157
ia ]
7 =
L12
11
55
]
4
]

Informe en linea de variables estadisticas para linea de formacion,
prensa y humedad.
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ANEXO 7

Encuesta sistema de gestiéon de calidad imperante en la empresa



1. LIDERAZGO

El criterio evalta los métodos que la alta administracion utiliza para el desarrollo de la

visién, mision, politicas y valores, y la manera en que los difunde a todos los niveles

de la organizacion. Considera ademas el grado de involucramiento y compromiso de

la alta administracion con el proceso de mejora continua. También examina cOmo se

enfrentan los temas de entrega de facultades al personal.

1.1 Liderazgo de la direccion superior

Desarrollo del liderazgo

a) ¢Cuenta la organizacion con una metodologia para establecer comunicar y
desplegar la cultura organizacional (vision, misién, politica y valores) de la
empresa?

b) ¢La organizacion evalla la aplicacion e integracion de la vision, mision, politica y
valores en todos los niveles de la organizacion?

c) ¢Se mejora constantemente la aplicacion e integracion de la visién, mision,
politica y valores en la organizacion, enfocados ha apoyar las estrategias y
prioridades de la organizacion?

Participacion y visibilidad de la direccién superior

a) ¢La direccidon superior ha participado en actividades de reconocimiento a
empleados o equipos?

b) ¢La direccidon superior se encuentra visible a accesible a los empleados?
1.2 liderazgo para el desempefio de excelencia
Evaluacion del desempefio

a) ¢La direccion superior evalla el desempeiio de la organizacion para determinar
estado de avance respecto a las metas?

b) ¢La direccion superior utiliza métodos para convertir los resultados de la
evaluacion del desempefio en oportunidades de mejoramiento e innovacion?

c) ¢Se hanimplementado acciones de mejora para el liderazgo, como resultado de
la evaluacion del desemperfio y la retroalimentacién de los empleados?



Despliegue de planes para la oportunidad de mejoramiento.

a) ¢La empresa consta con mecanismos para estimular y fomentar la colaboracion y
coordinacion dentro de la organizacion?

b) ¢La empresa consta con mecanismos para asegurar el cumplimiento de las
metas a todo nivel de la organizacién?

2. COMPROMISO Y DESARROLLO DE LAS PERSONAS Y LA ORGANIZACION
Este criterio examina coOmo la organizacion permite a los empleados desarrollar y
utilizar su maximo potencial, siempre alineado con los objetivos organizacionales.
También se examinan los esfuerzos que realiza la organizacion para generar,
mantener y apoyar un ambiente de trabajo y un clima laboral que conduzca a
rendimientos de excelencia, a una buena participacion y al crecimiento de las
personas y de la organizacién

2.1 Gestién del personal

Sistemas y procesos de gestion de recursos humanos

a) ¢ Selecciona a su personal?

b) ¢Realiza el proceso de induccién a la institucion?

c) ¢Determina las necesidades de capacitacién y/o entrenamiento de su personal
considerando las prioridades y estrategias de la organizacion?

d) ¢Revisa la efectividad de la capacitacion recibida?
Motivacién y alto rendimiento

a) ¢La empresa utiliza métodos o mecanismos para promover y desarrollar las
potencialidades del personal?

b) ¢La organizacion promueve el involucramiento del personal con el objetivo de
incrementar el desarrollo, la mejora continua y la innovacion?

c) ¢La empresa utiliza métodos o0 mecanismos para asegurar una efectiva
comunicacién, cooperacion y el compartir el conocimiento del personal?



2.2 Educacion y capacitacion
Desarrollo, educacion y entrenamiento de los empleados
a) ¢Se identifican las necesidades de educacién y capacitacién del personal?

b) ¢Logra la empresa que la educacién y la capacitacion del personal estén
orientados a satisfacer las necesidades de este como de la empresa?

c) ¢Disefa la educacion y la capacitacion en funcion de estar siempre actualizados?

d) ¢El personal desarrolla habilidades o aprende ha utilizar metodologias de control
de calidad?

2.3 Remuneraciones, desempefio y reconocimiento de los trabajadores
Evaluacion del desempefio

a) ¢La empresa evalla y mejora los procesos de remuneracion, desempefio y
reconocimiento?

b) ¢Los sistemas de compensaciones y reconocimiento motivan el alto rendimiento y
la consecucion de los objetivos de la empresa?

2.4 Prevencion de riesgos y calidad de vida en el trabajo
Clima de apoyo a los y satisfaccion de los empleados

a) ¢La organizacion mantiene y mejora un ambiente de trabajo que propicie el
bienestar y productividad del personal en su area de trabajo?

b) ¢Se promueve el bienestar familiar?
c) ¢la empresa mide la satisfaccion del personal?

d) ¢Al medir las causas de satisfaccion e insatisfaccion del personal, éstas se
aprovechan para mejorar la calidad de vida de los trabajadores?



3. PLANEACION DE LA ORGANIZACION

Este criterio examina como la organizacién establece sus objetivos estratégicos y sus
planes de accion para alcanzarlos. También examina como se despliegan estos
planes en la organizacion y como se hace seguimiento de su desempefio.

3.1 Desarrollo de la estrategia

Desarrollo de la estrategia y objetivos claves

a) ¢ Cual es el objetivo estratégico clave de la empresa?

b) ¢Cudl son los elementos considerados para desarrollar la estrategia de la
empresa?

3.2 Despliegue de la estrategia
Desarrollo y despliegue de los planes de accién
a) ¢El desarrollo de los planes de accion abordan los objetivos estratégicos?

b) ¢La estrategia de la empresa es desplegada a los diferentes niveles a través de
los planes de accién?

c) ¢Cuales son los indicadores o mediciones de desempefio que utiliza la empresa
para realizar el seguimiento de los planes?

4. GSTION DE PROCESOS

Este criterio examina los aspectos claves de la gestion de los procesos, tanto los del
disefio enfocado en el cliente, produccion y servicio de entrega, apoyo y gestion de
calidad de sus proveedores.

4.1 Disefo e introducciéon de productos y servicios

Procesos claves de disefio y calidad

a) ¢Cudl es el proceso o metodologia utilizado para el disefio y desarrollo de
productos, servicios y/o procesos?

b) ¢El proceso utilizado incluye los requisitos y/o sugerencias de sus clientes, los
estandares y especificaciones del producto y/o servicio, los requerimientos de
calidad de los procesos y las caracteristicas y capacidad de los proveedores?



a) ¢Cuales son los métodos que utiliza para mejorar sus procesos de disefio?
Procesos de produccién y entrega
a) ¢Cuales son los principales procesos de produccién y entrega de la empresa?

b) ¢La empresa utiliza un sistema de documentaciéon de procesos produccion y
entrega u otra forma de preservacion y transferencia de conocimientos?

c) ¢Al mejorar los procesos de produccion y entrega, estos se realizan con el
objetivo de lograr un mejor desempefio y el mejoramiento de los productos y/o
servicios?

d) ¢Se comparten los mejoramientos con otras areas de la organizacion?

4.2 Gestion de los procesos de apoyo

Procesos de apoyo

a) ¢Cudles son sus procesos de apoyo?

b) ¢Sus procesos de apoyo contribuyen al desempefio de los procesos claves?

c) ¢La empresa utiliza herramientas, métodos y/o sistemas para controlar y mejorar
los procesos de apoyo?

4.3Calidad de los proveedores
Seleccion y evaluacion de los proveedores
a) ¢Cuales son los productos/servicios mas importantes adquiridos a proveedores?

b) ¢Cuales son los requerimientos claves que deben satisfacer los proveedores y/o
asociados?

c) ¢Al asegurar que estos cumplan lo requerimientos la empresa utiliza indicadores
para la evaluacion de sus proveedores?

d) ¢Asegura la calidad de los productos y servicios suministrados?



Gestién de calidad de proveedores

a) ¢Se entrega asistencia y/o incentivos a sus proveedores para ayudarles a
mejorar?

b) ¢Se mide y evalla la satisfaccion de los proveedores?

5. INFORMACION Y ANALISIS

El criterio evalla la administracion y efectividad en el uso de la informacién para
apoyar a la toma de decisiones y al mejor desempefio orientado a la satisfaccion del
cliente, personal, accionista, comunidad y a la mejora continua de la organizacion.
Evalla también los sistemas y procedimientos establecidos para obtener, validar,
analizar, documentar y difundir esta informacion entre el personal.

5.1 Medicion del desempefio organizacional

Medicién del desempefio

a) ¢La empresa utiliza sistemas, bases de datos y/o fuentes de informacién
utilizadas?

b) ¢Asegura que la informacidn sea confiable y consistente?

c) ¢Como se asegura el acceso oportuno a la informacion para todos aquellos que
la requieran para la administracion cotidiana?

6.1 Andlisis del desempefio organizacional
Andlisis del desempefio

a) ¢Se realizan andlisis para apoyar a los altos ejecutivos, en sus revisiones de
desemperio y de planificacién organizacional?

b) ¢Se comunican los resultados del analisis organizacional a grupos de trabajo y/o
otros niveles funcionales para asi permitir un apoyo efectivo a la toma de
dediciones?

c) ¢Elanalisis apoya el mejoramiento de las operaciones del dia a dia?



6. RESPONSABILIDAD SOCIAL

El criterio evalGa los métodos por medio de los cuales la organizacion se orienta a si
misma y a su personal hacia una cultura de compromiso con la conservacion del
medio ambiente, minimizando los riesgos ambientales y optimizando el uso de los
recursos naturales. Considera las actividades que se realizan para contribuir con la
culturizacién de la comunidad en aspectos ecolégicos y del medio ambiente.

6.1 Proteccion del medio ambiente y recursos naturales.

a) ¢Los métodos practicos o tecnologias usados aseguran que los productos,
servicios u operaciones no afecten negativamente el medio ambiente?

b) ¢La empresa utiliza sistemas preactivos para anticipar posibles impactos
negativos de los productos o servicios?

c) ¢La empresa participa en actividades dirigidas a proteger los recursos naturales
y/o mejorar el medio ambiente?

6.2 Contribucién social
Participacion en apoyo a la comunidad

a) ¢ Participa la empresa en asociaciones profesionales, conferencias, seminarios u
otras instancias en apoyo a la comunidad?

b) ¢La empresa consta con politicas, iniciativas o métodos inclinados a promover la
conducta ética organizacional y personal?

Contribucioén social
a) ¢La empresa participa en actividades de contribucién social?

b) ¢La empresa ofrece un apoyo directo a instituciones de beneficencia u otra de
bien publico?



Anexo 8

Muestras tomadas para rutina actual y propuesta



Rutina de Inicio Actual

Tiempo (minutos)

Descripcion de la Actividad 1 2 3 4 5 6

1. Grabar datos 8,45 7,5 8,4 7 7,3 10,5

3. Caminar a sala de estanque 1,1 1,05 1,6 1,15 1,13 1,58

4. Registrar nivel de estanque 2,81 2,85 3,04 3,85 2,97, 2,92

5. Caminar a sala de control 0,95 0,9 1 0,53 1,13 1,02

6. Registrar seteo de linea (totaliz. Partida) 8,91 9,12 7,14 6,55 9,01 8,33

7. Caminar a sacar tablero 1,02 0,97 0,39 0,42 0,86 0,9

8. Esperar tablero 2,21 1,66 1,84 1,95 3,7 2,75

9. sacar e inspeccionar d, e, peso 9,95 10,39 9,25 10,55] 9,9 7

10. Ordenar tableros 0,98 1,77 1,85 1,5 1,45 2,05

11. Inspeccién embalaje y estampa 2,97 3,6 4,64 3,05 3,08

12. Caminar a sala de control 0,86 1,01 1 1,13 0,75 0,34

13. Registrar seteo de linea (totaliz. Partida) 5,02, 1,3 1,3 2,69 4,22 5,53

14. Caminar a laboratorio 0,27, 0,78 0,79 0,31 0,67, 0,3

15. Registrar y calcular datos 11,5 13,72 11,09 8,03 16,86 11,79

16. Caminar a sierra pedestal 0,3 0,16 0,15 0,21 0,2 0,19

17. Cortar tablero para DEMCO 1,7 2,26 2,95 2,15 0,15 1,22

18. Caminar a maquina DEMCO 0,13 0,9 0,62 0,5 0,1 0,08

19. Realizar ensayo DEMCO 9,17, 13,14 53 7,95 10,55 7,82

20. Caminar a sierra pedestal 0,1 0,56 0,1 0,17 0,14 0,1

21. Cortar muestras pequefias 7,74 5,9 51 5,5 5,16 7,96

22. Caminar a dejar muestras 0,21 0,18 0,63 0,22 0,2 0,56

TOTAL 76,35 76,12 67,14 67 79,5 76,02

Rutina de Intermedia Actual
Tiempo (minutos)
Descripcién de la Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9
2. Registrar datos en computador 8,35 9,71 14,1 2,11 6.6 3,15 6,09 6) 0,65
5. Caminar a sala de control 0,65 0,29 0,32 0,88 1,04 0,31] 0,33 0,32 0,25
6. Registrar seteo de linea (totaliz. Partida) 8,47 15,22 7,8 4,75 2,46 4,22 1,96 4,88 7,6
7. Caminar a sacar tablero 0,76 0,24 0,35 0,1 0,79 1,57 0,79 0,3 2
8. Esperar tablero 2 0,98 2,95 0,11 0,56 1,15 2,38 2,48 4,45
9. Sacar e inspeccionar d, e, peso 10,33 10,96 9 4,3 6,44 6,84 9,78 2,1 10,45
10. Ordenar tableros 1,64 1,14 0,98 1,72 3 1,24 2,94 0,2 1,5
11. Inspeccién embalaje y estampa 2,8 3,46 1,6 5,25 3,11 4,82 1,93 4,2 4,38
12. Caminar a sala de control 0,53 0,52 0,47 0,34 0,3 3,61 0,95 0,52 0,7
13. Registrar seteo de linea (totaliz. Partida) 5,89 4,6 2,09 0,79 3 2,22 3,25 5,8 5,8
14. Caminar a laboratorio 0,7 0,22 0,68 0,34 0,83 0,27 0,75 0,27 0,27
15. Registrar y calcular datos 10 17,78] 8,96 1,65] 1,18 3 12,98 7,88 7,88
16. Caminar a sierra pedestal 0,28 0,11 0,16 1,5 0,18 2,4 0,18 1,21 0,37
17. Cortar tablero para DEMCO 0,99 0,77 0,12 2,95 2,7 0,3 1,97 1,17 0,6
18. Caminar a maquina DEMCO 2,9 0,12 0,95 0,1 0,11 0,06 0,12 0,12 0,1
19. Realizar ensayo DEMCO 14,71 7,88 9,44 5,8 4,25 6,21 7,94 4,2 4,26
20. Caminar a sierra pedestal 1 0,15 0,6 0,1 0,52 0,7 0,13 0,16 0,15
21. Cortar muestras pequefias 5 6,05 4,13 3,35 2,44 3,32 6,68 5,6 5,65
22. Caminar a dejar muestras 0,52] 1,3 0,27 0,18 0,58] 0,17 0,19 0,15 0,12
TOTAL 77,52 81,5 64,97 36,32 40,09 45,56 61,34 47,56 57,18
Rutina de Final Actual
Tiempo (minutos)
Descripcion de la Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8

12. Caminar a sala de control 0,28 0,25 0,26 0,28 0,32 0,33 0,31 0,32
13. Registrar seteo de linea (totaliz. Partida) 6,96 3,25 6 5,14 3,98 6,07 3,86 6,03
14. Caminar a laboratorio 0,67 0,62 0,8 0,1 0,7 0,7 0,86 0,65
15. Rgistrar y calcular datos 4,16 9,88 8,4 11,9 6 6 5,14 7,45
TOTAL 12,07 14 15,46 17,42 11 13,1 10,17, 14,45




Rutina de Inicio Propuesta

Tiempo (minutos)

Descripcién de la Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8
1. Grabar datos 4,2 5,25 7,24 3,45 9,55 4 6,29 52
2. Caminar a sala de estangque 0,9 1,2 1,05 1,66 0,82 1,24 1,21 1,2
3. Registrar nivel de estanque 2,2 2,8 1 2,01 4,73 1,86 3,74 2,8
4. Caminar a sala de control 0,97 1,1 0,94 1,03 0,95 1,01 1,06 1
5. Registrar consumo de resina y cera de turno anterior 3,1 2,85 1,36 3,28 4,13 1,97 3,93 2,6
6. Caminar a sacar tablero 1,2 1,8 0,71 0,93 0,34 0,51 0,77 0,9
7. Esperar tablero 2,5 2,5 2,8 1,64 2,92 3,56 2,3 1,8
8. sacar e inspeccionar d, e, peso 9,6 10,7] 9,9 9,4 7,56 8,35 8,2] 9,4
9. Ordenar tableros 0,74 0,24 1,1 0,89 1,4 0,81 1,5 0,85
10. Inspeccion embalaje, estampa y pintado 3,6 3,83 2,98 2,12 2,65 2,31 2,29 3
11. Caminar a sala de control 0,14 0,13 0,14 0,64 0,25 0,63 0,19 0,4
12. Calculo de % resina, Ql, D, CV y registrar datos 17 20,85 11,18 15,23 14,7 16,23 18,02 19
13. Caminar a sierra pedestal 0,2 0,15 0,7 0,24 0,21 0,18 0,56 0,3
14. Cortar tablero para DEMCO 0,9 1,9 0,3 1,58 1,96 0,86 0,46 1,2
15. Caminar a maquina DEMCO 0,12 0,15 0,6 0,13 0,18 0,11 0,54 0,15
16. Realizar ensayo DEMCO 7,4 7,55 6,54 7,87 7,7 4,8 8,05 7,2
17. Caminar a sierra pedestal 0,15] 0,15 0,51 0,26 0,15 0,13] 1,05] 0,35
18. Cortar muestras pequefias 5,6 5,1 4,25 6,47 3,87 5,08 4,17 4,24
19. Caminar a dejar muestras 1,2 0,75 0,22 0,14 0,16 0,56 0,13 0,15
TOTAL 61,72 69 53,562 58,97 64,23 54,2 64,46 61,74
Rutina de Intermedia Propuesta
Tiempo (minutos)
Descripcion de la Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8
2. Inspeccionar en linea y consumo turno anterior 3,25 3 2,13 0 0 0 2,46 0
6. Caminar a sacar tablero 0,25 0,12 0,27 0,2 0,23 0,13 0,62 2,2
7. Esperar tablero 0,95 2,88 3,6 5,1 3,87 2,87 1,39 2
8. Sacar e inspeccionar A, L, e, peso 7,6 6,4 6,05 8,7 6,4 4,73 5,11 7,8
9. Ordenar tableros 0,38 1,1 0,53 1,03 1,78 1,04 0,92 1,4
10. Inspeccién embalaje y estampa 3,59 2,2 0,31 1,43 2,15 3,98 2,71 2
11. Caminar a laboratorio 1,91 0,13 0,62 0,56 0,62 0,17 0,16 0,15
12. Calculo de % resina, D, CV y registrar datos 4,98 12,65 13,08 7,26 4,3 16,8 11,04 20,45
13. Caminar a sierra pedestal 0,5 0,6 0,8 0,17 0,65 0,15 0,69 0,2
14. Cortar tablero para DEMCO 1,48 0,25 0,89 1,65 0,52 1,76 1,1 1,2
15. Caminar a maguina DEMCO 0,85 0,27 0,26 0,13 0,58 0,13 0,12 0,15
16. Realizar ensayo DEMCO 9,29 5,67 3,9 6,97 4,4 4,72 8,12 10,45
17. Caminar a sierra pedestal 0,87 0,11 0,56 0,16 0,56 0,14 0,7 0,18
18. Cortar muestras pequefias 3,2] 3,94 2,3 3,84 6,46 3,4 4,31 6,27
19. Caminar a dejar muestras 1,11 0,12 0,24 0,15 0,55 0,19 0,66 0,65
TOTAL 40,21 39,44 35,54 37,35 33,07 40,21 40,11 55,1
Rutina de Final Propuesta
Tiempo (minutos)
Descripcion de la Actividad 1 2 3 4 5 6

21. Registrar datos 7,41 6,75 8,23 9,44 10,2 9,5

22. Obtencion de planilla en linea 0,35 0,45 0,5 0,4 0,55 0,7

TOTAL 7,76 7,2 8,73 9,84 10,75 10,2
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