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INTRODUCCION

Desde que la calidad de los productos y servicios, empez0 a impactar de manera
significativa sobre la imagen que los clientes tenian de las organizaciones, estas
empezaron a buscar modelos que les permitiran satisfacer las necesidades de
sus clientes, a la vez que mejoraban la rentabilidad de sus procesos.

Pero la definicion de calidad normalmente difiere de una organizacion a otra,
segun las interpretaciones que estas hacen de lo que sus clientes esperan de
ellas, y el modelo que usen para gestionar dicha calidad.

Como respuesta a estas diferencias y a la busqueda de la estandarizacion del
concepto de calidad como patrébn de comparacién entre organizaciones, han
surgido las normas de la familia 1SO, que presentan un modelo de mejora
continua, que facilita la gestion de la calidad en toda la organizacién o solo en
una parte de ella, gracias al enfoque por procesos que las mismas plantean;
dando a demas con esto la posibilidad de integrar mas de una norma de esta
familia a la gestion de la calidad en cada organizacion.

Este documento contiene el disefio de un sistema de gestion de la calidad para la
linea de produccién de placas de yeso-cartbn de la empresa Gyplac S.A.,
mediante la aplicacion de la metodologia del ciclo de mejora continua PHVA; que
se mostrara iniciando con una presentacion de la informacion general de la
empresa.

Para luego mostrar el diagnostico de la linea de produccion de placas de yeso
carton de Gyplac S.A.; empezando por una descripcion del proceso realizado en la
linea de, con el proposito de identificar las puntos criticos del proceso,
identificando los numerales de la norma que este debe cumplir para obtener la
certificacién del proceso; para luego continuar con una evaluacion de las causas
de la no calidad en el proceso asociandolos a los costos de producciéon y al
cumplimiento de los requisitos identificados en el capitulo anterior, pasando por un
analisis de los requisitos a cumplir de la norma ISO 9001:2008 y terminando con
la propuesta del disefio del sistema de gestion de la calidad para la linea de las
placas de yeso-cartdn que se presentara a la empresa.
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1.1.

1.2.

1. OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL
Disefiar una propuesta del sistema de gestion de calidad segun la norma ISO
9001 versioén 2008 para la linea de produccién de Placas de Yeso-Carton de
la empresa Gyplac S.A. Cartagena.

OBJETIVOS ESPECIFICOS
Diagnostico de la linea de produccion de las placas de yeso carton de la
empresa Gyplac S.A. para la identificacion de los puntos criticos del proceso.

Evaluacion del sistema de calidad, determinando las principales causas de la
no calidad en el proceso de produccion de placas de yeso-carton de la
empresa Gyplac S.A. Cartagena, asociados a los costos de producciéon y al
cumplimiento de los requisitos de la norma.

Disefiar una propuesta del Sistema de Gestion de Calidad basado en la norma
9001:2008, para el proceso de produccion de placas de yeso-carton de la
empresa Gyplac S.A. Cartagena

12



2. MARCO REFERENCIAL

2.1. MARCO TEORICO

La concepcion de calidad ha ido evolucionando paulatinamente desde la década
de los 30s hasta la actualidad, empezando por el control estadistico de procesos,
que limitaba su concepcién de calidad a evitar defectuosos en los procesos;
pasando por el aseguramiento de la calidad en los 50s, donde se incluyo a los
demas departamentos de la organizacion como apoyo a los procesos de
manufactura y al control de la calidad de los procesos desarrollados por este
departamento; hasta la actualidad donde, la calidad es concebida como algo mas
que calidad en los productos o servicios, sino que se incluyen en ella elementos
gue no estan directamente relacionados con la produccion de la organizacion
como los proveedores y los accionistas de la organizacion.

Figura 1. Evolucion del Concepto de Calidad en las Organizaciones.

m Inspeccion l

Control Estadistico del Proceso (Afios 30)

Aseguramiento de la Calidad (Afios 50)

m Todos los Departamentos l

Aseguramiento de la Calidad (Afios 50)

Frpeeces

Innovacién y Tecnologia (Hoy)

Fuente: CANTU DELGADO, Humberto. Desarrollo de una cultura de calidad.

Proveedores

1 CANTU DELGADO, Humberto. Desarrollo de una cultura de calidad. Tercera Ediciéon. Instituto
Tecnologico y de Estudios Superiores de Monterrey Campus Monterrey. McGraw Hill
Interamericana. Mexico.2007. ISBN: 970-10-5816.
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Durante todas las catedras de calidad de la Especializacion en Gerencia de
Produccion y Calidad 2009 de la Universidad Tecnologica de Bolivar, se ha hecho
especial énfasis en la importancia de alinear los procesos de la empresa con los
objetivos misionales de la organizacion. Para hacer esto posible, es necesario
organizar todas las actividades de dicho proceso segun una norma reconocida
internacionalmente que brinde una guia de los pasos que hay que seguir, ademas
de generar confianza en todos los clientes de la organizacion.

Aunque existe una gran variedad de normas y modelos internacionales para la
gestion de la calidad en las empresas, aquellas que son promovidas por la
International Standard Organization, (ISO), son las que tienen mayor aceptacion a
nivel mundial, estas son conocidas como la familia ISO, y todas ellas comparten la
organizaciéon y documentaciéon de los procesos a certificar como un requisito
fundamental, es por esto que la primera de estas normas la ISO 9000 es la guia
para todos los procesos de certificacion.

Estas normas surgen gracias a un movimiento que se presenta en los afios 80,
donde las organizaciones empezaron a preocuparse por la unificacion de los
estandares de calidad, que se aplicaban a los productos y a las organizaciones
como tal; como respuesta a este movimiento la ISO, reunié un comité que se
encargo de la creacidon de estas normas, que se dan a conocer por primera vez al
mundo en 1987, después de varios afios de ardua investigacion y trabajo; y en
ellas se plantea un sistema de gestion de la calidad basado en procesos como se
puede ver en la figura 2.

Aunque la ISO 9000 sea la base de todos los procesos de certificacion, la norma
que realmente se certifica es la 1ISO 9001:2008, la cual es la version mas reciente
de esta norma y que en este pais es difundida por el ICONTEC, (Instituto
Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion), quien es el organismo nacional
de normalizacion, segun el Decreto 2269 de 1993.

“La familia de normas ISO ha sido traducida por el grupo de trabajo Spanish
Traslation Task Group (STTG) del comité técnico ISO/TC 176, Gestion y
aseguramiento de la calidad, en el que participan representantes de los
organismos nacionales de normalizacion y representantes del sector empresarial
de los siguientes paises: Argentina, Bolivia, Brasil, Chile, Colombia, Costa Rica,
Cuba, Ecuador, Espafia, Estados Unidos de América, México, Peru, Republica
Dominicana, Uruguay y Venezuela.”

> Documento de Soporte IMNC. Orientacién sobre el concepto y uso del “Enfoque Basado en
Procesos” para los Sistemas de Gestion. 2003. Available from:
http://books.google.com.co/books?id=9zYyYc6i9IwC&pg=PA115&dqg=calidad+iso+9000+2008+en+
las+organizaciones&lr=&cd=15#v=onepage&qg&f=false.
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Figura 2. Sistema de Gestion de la Calidad Basado en Procesos.

Mejora continua del sistema de
gestion de la calidad

Responsabilidad .
T T T T O ovas
(y otras
partes

. interesadas)
Clientes

< 3\

(yoras |  f M W\ O\ | ______ }
partes — ' |
interesadas Gestion de los Medicion analisis o - !
’ J mecre satstaccor
'
________ 4
——————— : % j
! Requisitos : Entradas - [Redizacb@ Producte |-52lidas
1
1 a . Ldel productd
! |

Leyenda

— Actividades que aportan valor
— — — m= Flujo de informacion

Fuente: ICONTEC, Organismo Nacional de Normalizacion®.

La implementacién de cualquiera de estos modelos de calidad requiere de un alto
compromiso de las directivas, organizacién del proyecto a desarrollar, campafias
de difusion y capacitacion para todos los integrantes de la organizacion,
determinar los indicadores que mediran el progreso de los procesos, realizar
informes periddicos que permitan tener registro del proceso y determinar los
costes del mismo®.

La definicién de calidad es una tarea que no siempre tiene el mismo resultado, y
gue se ha convertido en el talébn de Aquiles de los procesos de calidad en general,
cuando las organizaciones se aventuran en el disefio e implementacion un sistema
de calidad encuentran que una de las primeras barreras a las que se deberan
enfrentar es definir que sera para su empresa un producto o un servicio de
calidad, la norma ISO 9000:2005, la define como “Grado en el que un conjunto de
caracteristicas, inherentes cumple con los requisitos™, ¢pero cuéles seran los
requisitos que la empresa deberd considerar a la hora de realizar su propia
definicion de calidad?.

® ICONTEC, Organismo Nacional de Normalizacion. NTC-ISO 9000:2005. Pg.3

* PUBLICACIONES VERTICE. Gestion de la Calidad en Empresas de Construccion. Espafia. 2008.
ISBN 9788492578313.

® Ob. Cit. ISO 9000:2005. Pg.8.
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SegUn un estudio dirigido en 86 empresas de Estados Unidos®, uno de los paises
gue se debe tener como referente al hablar de calidad en los procesos, dejo como
resultado los siguientes criterios que se deberian tener en cuenta en las
organizaciones a la hora de definir una politica de calidad, que le permita
satisfacer los requerimientos de sus clientes:

Perfeccion

Consistencia

Eliminacion de Desperdicios

Velocidad de Entrega

Observancia de las Politicas y Procedimientos.
Proveer un Producto bueno vy util.

Hacerlo bien la primera vez

Complacer o satisfacer a los clientes

Servicio y satisfaccion total para el cliente.

©ooNOA®WDNRE

Estos criterios pueden verse desde diferentes perspectivas segun el eslabén de la
cadena de valor de cada empresa patrticular, esto en relaciéon a la cercania que
cada uno de ellos tenga con la informacion suministrada por el cliente final, (Figura
3). Al respecto se dice que “Debido a que los individuos en las distintas areas de la
empresa hablan “ldiomas” diferentes, es necesaria la existencia de distintos
puntos de vista acerca de lo que constituye la calidad en diversos puntos dentro y
fuera de una organizaciébn para crear productos de verdadera calidad que

satisfagan las necesidades del cliente”’.

La integracion de los elementos relacionados con el sistema de gestion de la
calidad con todos los demés factores de la organizacion, es de vital importancia
para lograr un excelente desarrollo del mismo, ya que si este no se orienta de
manera apropiada con los objetivos de la organizacion y la planeacion estratégica
de la misma, puede llegar a entorpecer el cumplimiento de los mismos.

Es por esto que con los conceptos de gestion y certificacion de la calidad, se dio
paso al enfoque por procesos, otra forma de ver la organizacion que permite
mostrar la relacion entre los procesos que se llevan a cabo en la misma, a la vez
que permite identificar cuales son los procesos que son la razon de ser del
negocio, (procesos misionales) y cudales son los procesos que facilitan el
desarrollo de estos, (procesos de apoyo).

® EVANS R. James. LINDSAY M. William. Administracion y Control de la calidad. Séptima Edicion.
CENGAGE LEARNING EDITORES. 2008. ISBN: 0-324-38227-8.
" Ibid. Pg. 16.
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Figura 3. Perspectivas de la calidad en la cadena de valor
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Fuente Ob. Cit. EVANS R. James. LINDSAY M. William Pg. 16.

Entonces, se podria resumir que el éxito y la perdurabilidad de un sistema de
gestion de la calidad dependen de varios factores esenciales®:

e Desarrollar la organizacion en base a los principios propuestos por la norma
ISO 9000:2005

e Alinear la politica de calidad a la misién, la vision y las estrategias de la
organizaciéon

e Enfocar el sistema de gestion de la calidad al cumplimiento de las metas
organizacionales.

e Medir las cosas correctas.

En el primer factor hacen referencia a los ocho principios que propone la norma
ISO 9000 en su versibn mas reciente y que constituyen la base para la
implantacion de cualquiera de las normas de la familia ISO, (Figura 4).

8 GUTIERREZ PULIDO, Humberto. Calidad Total y Productividad. Tercera Edicion. McGraw Hill
Interamericana. México. 2010. ISBN: 978-607-15-0315-2.
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En este orden de ideas, la organizacion debe centrar sus esfuerzos en la
satisfaccion del cliente, tanto interno como externo, manteniendo excelentes
relaciones con sus empleados y proveedores, a la vez que toma decisiones
basados en el andlisis de los datos, y permite la participacion de todos los
integrantes de la organizacion. Para esto entonces los lideres de la organizacion
deberan tener claro que es lo que quieren lograr con el sistema de gestion de la
calidad, para poder orientarlo de acuerdo a la planeacién estratégica y a los
procesos que se desarrollan en la compania.

Figura 4. Principios de la Gestion de la Calidad en las Organizaciones.

Enfoque al
. cliente
Relaciones
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beneficiosas Liderazgo
con el
proveedor
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hechos para la Calidad en las ZZT“C;?:::]%T
la toma de Organizaciones p
decision
Mejora bEnf%que
continua asaocn
procesos
Enfoque de
sistema para
la gestién

Fuente: Los autores

Para el caso particular de Gyplac S.A., se decide buscar la certificacién en calidad
bajo la norma 1SO 9001:2008, siguiendo una metodologia PHVA, (Planear, Hacer,
Verificar y Actuar); ciclo que debe su fama a las aplicaciones de que hizo Deming
para generar objetivamente procesos de mejora continua en las organizaciones.
Este ciclo unido a la metodologia 8D para el proceso de resolver un problema® se
muestran a continuacion:

° Ibid. Pg. 120.
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Tabla 1. Ciclo PHVA y 8 pasos en la solucion de un problema.

Etapa cle! e Nombre del paso Posibles Técnicas a Usar
Ciclo #
1 Definir 'y analizar la Pareto
magnitud del problema. Hoja de Verificacién
Histograma
Cartas de Control
2 Buscar todas las posibles Observacién
causas. Lluvia de Ideas
Diagrama de Ishikawa
Planear 3 Inye;tigar cual es la causa Paret(_)' 3
mas importante Estratificacion
Diagrama de Dispersion
Diagrama de Ishikawa
4 Considerar las medidas Por qué... Necesidad.
Remedio Qué... Objetivo
Dénde... Lugar
Cuanto... Tiempo y Costo
Cdémo... Plan
H 5 Poner en Practica las Seguir el plan elaborado en la etapa anterior
acer ; ; -
medidas Remedio e involucrar a los afectados.
6 Revisar los resultados Histograma
Verificar Obtenidos Pareto
Cartas de Control
Hoja de Verificacién
7 Prevenir la recurrencia del Estandarizacion
problema Inspeccion
Supervision
Actuar Hoja de Verificacion
Cartas de Control
8 Conclusion Revisar y documentar el procedimiento

seguido y planear el trabajo futuro.

Fuente: GUTIERREZ PULIDO, Humberto. Calidad Total y Productividad.

2.2.

MARCO CONCEPTUAL

Los conceptos desarrollados en el marco conceptual se definiran tomando como
base la norma ISO 9000:2005™.

Auditor. Persona con atributos personales demostrados y competencia para llevar
a cabo una auditoria.

1% Opb. Cit. 1ISO 9000:2005. Pg. 7-20
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Auditoria. Proceso sistematico, independiente y documentado para obtener
evidencias de la auditoria y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar
el grado en que se cumplen los criterios de auditoria.

Las auditorias internas, denominadas en algunos casos auditorias de primera
parte, se realizan por, 0 en nombre de, la propia organizacion para la revision por
la direccion y otros fines internos, y puede constituir la base para la declaracion de
conformidad de una organizacion. En muchos casos, particularmente en
organizaciones pequefas, la independencia puede demostrarse al estar libre el
auditor de responsabilidades en la actividad que se audita.

Las auditorias externas incluyen lo que se denomina generalmente auditorias de
segunda y tercera parte. Las auditorias de segunda parte se llevan a cabo por
partes que tienen un interés en la organizacion, tal como los clientes, o por otras
personas en su nombre. Las auditorias de tercera parte se llevan a cabo por
organizaciones auditoras independientes y externas, tales como las que
proporcionan la certificacion/registro de conformidad con las Normas 1SO 9001 o
ISO 14001.

BMA. Aditivo fabricado con yeso y azlcar que sirve para acelerar el tiempo de
fraglie de la mezcla.

Bundler. Equipo que corta y da el cavado final a los bordes de las placas.

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

Capacidad. Aptitud de una organizacion, sistema o proceso para realizar un
producto que cumple los requisitos para ese producto

Cinta de Borde. Es una cinta que contiene la informacion de la empresa y que se
pone en los bordes de las placas.

Control de la calidad. Parte de la gestiéon de la calidad orientada al cumplimiento
de los requisitos de la calidad.
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Eficacia. Grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los
resultados planificados

Eficiencia. Relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados

Enfoque al cliente: Las organizaciones dependen de sus clientes y por lo tanto
deberian comprender las necesidades actuales y futuras de los clientes, satisfacer
los requisitos de los clientes y esforzarse en exceder las expectativas de los
clientes.

Enfoque basado en procesos. Un resultado deseado se alcanza mas
eficientemente cuando las actividades y los recursos relacionados se gestionan
COMO un proceso.

Enfoque de sistema para la gestion. Identificar, entender y gestionar los
procesos interrelacionados como un sistema, contribuye a la eficacia y eficiencia
de una organizacion en el logro de sus objetivos.

Ensayo/prueba. Determinacion de una o mas caracteristicas de acuerdo con un
procedimiento.

Estructura de la organizaciéon disposicion de responsabilidades, autoridades y
relaciones entre el personal.

Fajas. Soportes para estibar fabricados con producto no conforme.

Gestion de la calidad. Actividades coordinadas para dirigir y controlar una
organizacién en lo relativo a la calidad.

Gross. Es el nombre que recibe la Produccion Bruta de la linea de fabricacion.

Inspeccion. Evaluacion de la conformidad por medio de observacién y dictamen,
acompafnada cuando sea apropiado por medicion, ensayo/prueba o comparacion
con patrones.
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Liderazgo. Los lideres establecen la unidad de propoésito y la orientacion de la
organizacion. Ellos deberian crear y mantener un ambiente interno, en el cual el
personal pueda llegar a involucrarse totalmente en el logro de los objetivos de la
organizacion.

Manual de la calidad. Documento que especifica el sistema de gestion de la
calidad de una organizacion.

Mejora continua. La mejora continua del desempefio global de la organizacion
deberia ser un objetivo permanente de ésta.

Mixer. Equipo en donde convergen el estuco, el agua y otros aditivos para formar
una pasta homogénea, que sirve de materia prima para el proceso.

Objetivo de la calidad. Algo ambicionado o pretendido, relacionado con la
calidad.

Observacion. Es un periodo de tiempo en el que algunas placas del proceso
esperan en observacion, para revisar si mas adelante logran cumplir con los
estandares de calidad establecidos.

Pallet. Arrume de placas, cuya cantidad a contener de las mismas depende de
los requerimientos del cliente.

Participacion del personal. El personal, a todos los niveles, es la esencia de una
organizacién, y su total compromiso posibilita que sus habilidades sean usadas
para el beneficio de la organizacion.

Plan de la calidad. Documento que especifica qué procedimientos y recursos
asociados deben aplicarse, quién debe aplicarlos y cuando deben aplicarse a un
proyecto, producto, proceso 0 contrato especifico.

PLC. Nombre que recibe el sistema de informacion y operacion de la linea de
produccion de las placas de yeso-carton de la empresa Gyplac S.A.
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Politica de la calidad. Intenciones globales y orientacion de una organizacion
relativas a la calidad tal como se expresan formalmente por la alta direccion.

Procedimiento. Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un
proceso.

Proceso. Se define como “conjunto de actividades mutuamente relacionadas o
que interacttan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados”

Producto. Se define como “resultado de un proceso”

Reproceso. Accion tomada sobre un producto no conforme para que cumpla con
los requisitos.

Requisito. Necesidad o0 expectativa establecida, generalmente implicita u
obligatoria.

Satisfaccion del Cliente. Percepcion del cliente sobre el grado en que se han
cumplido sus requisitos

Sistema de Gestion de la Calidad. Sistema de gestion para dirigir y controlar una
organizacion con respecto a la calidad.

Stacker. Maquina que pone las cintas de borde a cada par de placas.

TBS. Placas que aunque no cumplieron los parametros de calidad establecidos
se pueden recuperar para otros propésitos, como por ejemplo las fajas.

Take Off. Mesas en donde se apilan pares de placas hasta que se completa un
pallet.

Trazabilidad. Capacidad para seguir la historia, la aplicacion o la localizacion de
todo aquello que esta bajo consideracién; Al considerar un producto, la
trazabilidad puede estar relacionada con:
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e El origen de los materiales y las partes;
e La distribucion y localizacion del producto después de su entrega.
e La historia del procesamiento.
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3. INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA GYPLAC S.A.

El desarrollo de este proyecto iniciara con una introduccion en términos
generales a las actividades de la empresa y una breve resefia historica, para
finalizar con algunos elementos de la planeacion estratégica de la organizacion.

Gyplac S.A. es una empresa que se especializa en la fabricacion de placas de
yeso carton, también conocidas como Drywall, utilizadas para la construccion
liviana, esta empresa llega a Colombia a través de un Joint Venture entre Etex
Group y Lafarge Gypsum y gracias a la aprobacion de la Ley 1004 de 2005, que
establece entre otras cosas las zonas francas como mecanismo para incentivar
la inversion en el pais.

Para el gerente general de la Zona Franca Gyplac, Lazaro Felipe Montes
Trujillo, los logros han sido posibles por la demanda que tiene este producto del
sector de la construccion, en mercados de Centroamérica, el Caribe, Ecuador y
Venezuela, asi como en el de Colombia, a donde llega parte de los 15 millones
de metros cuadrados de las placas de yeso cartdon que produce al afio. Segun
el empresario, esta Zona Franca es lider en la regién y ha consolidado su
posicion al contar con la planta mas moderna de producciéon en la zona
industrial de Mamonal. “Cerramos un afio bueno, pese a la coyuntura de la
economia mundial”, dice Montes Trujillo al sefialar que la Zona Franca cumplio
con las expectativas en términos de cubrimiento de mercados.™*

Al respecto de las dos grandes empresas europeas que dieron vida a Gyplac
S.A. Colombia el diario Portafolio en su pagina web resume: “El grupo Etex es
un ‘holding’ industrial especializado en materiales de construccion, con sede
principal en Bruselas. Cuenta con 90 filiales repartidas en 42 paises; Por su
parte Lafarge tiene presencia en 79 paises, alrededor del mundo, y es el primer
productor de cemento, tercer productor de concreto y el de mayor cubrimiento a
nivel mundial en yeso.”*?

La mision, la vision y el organigrama de Gyplac S.A. se muestran a
continuacion.

11

Mamonal (Cartagena) ya cuenta con su propia zona franca para paredes livianas.

Portafolio.com.co. Negocios. Comercio Exterior. Enero 14 de 2010. Disponible en:
http://www.portafolio.com.co/negocios/comercioext/ARTICULO-WEB-NOTA_INTERIOR_PORTA-
6954487 .html

*2 Ibid.
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3.1.

3.2.

3.3.

3.4.

3.5.

MISION.

Nuestra mision es servir las necesidades globales de construccién de
nuestros clientes y crear valor para nuestros accionistas y otros grupos de
interés al convertirnos en la compafia de placas de yeso-cartbn mas
eficiente y rentable del mundo, comprometidos con el elemento humano y
medio ambiente, trabajando constantemente para desarrollar y realizar lo que
creemos es el enfoque de mayor amplitud y mas visionario en nuestra
industria.

VISION.
Consolidar nuestro liderazgo en el mercado nacional, expandiendo la
penetracion de nuestros productos en todos los mercados posibles, para
situarnos como una de las empresas de mas rapido y mejor crecimiento a
nivel mundial.

ORGANIZACION.
La empresa tiene una organizacion funcional, encabezada por un gerente
general, que apoya su trabajo en un grupo de jefes de seccidbn que
responden ante un gerente de planta y un comité de seguridad y ambiente
que tiene una labor transversal a todo el proceso, (ver Figura 5).

POLITICA DE CALIDAD GYPLAC S.A.

Gyplac S.A. se compromete a satisfacer las necesidades de sus clientes, a
vigilar la salud de sus trabajadores, a identificar y controlar las causas que
generan accidentes de trabajo y enfermedades profesionales, a prevenir la
contaminacion ambiental y la ocurrencia de actos provenientes de
organizaciones ilicitas que atenten contra la seguridad de la empresa.

Gyplac S.A. se compromete a cumplir con la legislacion aplicable y a trabajar
por el logro de sus objetivos y el mejoramiento continuo.

OBJETIVOS DE CALIDAD.

Fabricar placas de yeso-carton bajo las normas técnicas internacionales, con
los mas altos estandares de calidad, que lleven a la satisfaccion de nuestros
clientes.

Contribuir al incremento de los margenes de utilidad, mediante el control de
los procesos para la reduccién de producto no conforme.

Establecer un modelo de mejora continua que permita, el incremento de la
productividad y manteniendo siempre condiciones seguras para los
colaboradores.

26



Figura 5. Organigrama Gyplac S.A.
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3.6. MAPA DE PROCESOS.
En Gyplac S.A. los procesos estan orientados por el ciclo de mejora
continua Planear, Hacer, Verificar y Actuar propuesto por Deming y
presentado como opcion de mejora para los procesos de las
organizaciones por las normas ISO; a continuacion se muestra el
diagrama de procesos de la empresa.

Figura 6. Mapa de Procesos
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Fuente: Gyplac S.A.

A continuacion se hara una descripcion de los procesos desarrollados en la
empresa Gyplac S.A. para la fabricacion de placas de yeso cartén o Drywall,
cuyos componentes se describen en términos muy generales de la siguiente
manera: “La placa de yeso Gyplac esta formada por un nucleo de roca de yeso,
cuyas caras estan revestidas con papel de celulosa especial altamente
resistente. La unién de yeso y celulosa se produce cuando el sulfato de calcio
desarrolla sus cristales entre las fibras del papel. De la combinacién de estos
dos materiales surgen las propiedades de la placa: liviana, facil de cortar y
manipular.”?

La planta cuenta con 32 personas en area de produccion, distribuidos en 2
administrativos, 27 operarios y 3 jefes de turno, que trabajaban en turnos de 8
horas de lunes a sabado para 48 horas de trabajo semanales. Debido a la

3 Ob. Cit. Mamonal (Cartagena) ya cuenta con su propia zona franca para paredes livianas
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consolidacion de la planta y por la apertura del mercado nacional e
internacional, se modifican los turnos de trabajo a dos turnos de 12 horas, con
rotacion de dos dias; para esto el personal de la empresa esta divido en tres
grupos de trabajo, lo que permite que cada turno este compuestos por:

3.7.

Un operador de Papel y Aditivo.

Dos operadores de Mixer (Principal y ayudante).
Un Operador de Cuchilla.

Dos Operadores de Stacker (Principal y ayudante).
Un operador de montacargas

Un Jefe de Turno.

DESCRIPCION DEL PROCESO

El proceso de fabricacion se ve afectado por condiciones climaticas como
el porcentaje de humedad, que impacta directamente sobre los costos de
energéticos de produccion, al requerirse mayor cantidad de metros
cubicos de gas para calcinar la misma cantidad de yeso cartdbn que en
condiciones de menor humedad; las materias primas que se usan en el
proceso, de la fabricacion de placas de yeso cartén, son yeso, papel,
almidon, espumante, entre otros elementos quimicos, que se usan para
ayudar a mejorar las propiedades fisico-quimicas de la placa.

Debido a que unos de los componentes mas importantes en la
elaboracién de las placas es el yeso, un material que es susceptible a las
condiciones del ambiente que lo rodea, la planta cuenta con una segunda
linea de produccion que se encarga de de convertir el yeso en estuco,
mediante un proceso de calcinacibn que deja este elemento con las
condiciones fisico-quimicas necesarias para que durante el proceso de
fabricacion de las placas vuelva a convertirse en yeso para darle solidez a
las mismas.

La norma ISO 9001:2008 permite certificar procesos independientes en
las organizaciones, por lo que este trabajo se centra en el disefio del
sistema de gestion de calidad de la linea de fabricacion de las placas de
yeso cartdn, proceso que se describe a continuacion:

El proceso como tal inicia en la etapa de preparacion de papel y aditivo,
donde un solo operador se encarga de mantener el nivel estipulado en los
tanques de espumante, retardante, dispersante, sulfato de potasio y
silicona; este a demas, debe garantizar el nivel de las tolvas de almiddn,
BMA, acido boérico, que los contenedores de pegante tengan nivel y
preparar los rollos de papel carton y tenerlos listos para entrar al proceso
productivo, cabe destacar que existen dos tipos de rollos, el Ivory y Grey.
El rollo Ivory es la parte de presentacion de la placa y es de color crema,
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3.8.

el rollos Grey es la parte posterior de la placa en donde se inscribe la
fecha, referencia y hora de la placa.

Adicional, cuando un rollo de papel esta finalizando, es responsabilidad
del operador de papel y aditivo hacer el empalme entre el rollo que se
estq acabando y el nuevo que se encuentra en espera, Sin ocasionar
paradas en la linea y, a su vez, tiene que controlar el rechazo de papel
resultante en la preparacion de los rollos.

Después de la preparacion de la materia prima el estuco, los aditivos y
agua entran al mixer, donde se forma una mezcla homogénea, que sale
del mismo a través de un tubo conector hacia la mesa de formacion,
donde se deposita sobre el papel inferior de la placa, y se somete a unas
pequefias vibraciones que distribuyen la mezcla uniformemente sobre el

papel.

Luego, esta base se dirige a un plato de formacién donde se encuentra
con el papel superior, para convertirse en una placa, que pasa a un
proceso fragle, cuyo tiempo varia entre 40 segundos y 3 minutos segun
las caracteristicas particulares de la referencia que se esta produciendo.

Una vez terminado este proceso la placa llega a la cuchilla que es la
encargada de dar el largo definitivo segun la referencia que se esté
fabricando, para luego ser ingresadas la area de transferencia hiumeda,
donde entran a un secador en el que duran entre 40 minutos y 1 hora
dependiendo de la referencia, el resultado del proceso de secado pasa al
area de transferencia seca, donde ingresan al Bundler que se encarga de
refilar los bordes de las placas, antes de entrar a la maquina de Stacker,
donde se adhiere una cinta de presentacion de la empresa a cada par de
placas. Posteriormente, estas pasan a la maquina apiladora que los pone
en pallets segun los requerimientos de logistica para bodegaje o
despacho, después estos pallets son dispuestos en la bodega de
almacenamiento. (Figura 7)

DIAGNOSTICO

Gyplac comienza labores en marzo de 2009, y durante el mes siguiente,
antes de que se empezara el proceso de gestion de la calidad en abril de
2009, se llevaban indicadores muy generales del proceso tales como
Descarte seco y Descarte Himedo, de los cuales solo se identificaban
algunas de las causas de los problemas para el segundo, esto por
comparacion con plantas que se dedican a la misma labor en el grupo
Lafarge.
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Lo que ha permitido que la empresa tenga una estructura organizacional
definida y ha hecho avances en la organizacion y control de los procesos de la
linea de produccion, pero que no evita que se puedan identificar ciertas
falencias en la manera de recolectar los datos de cada uno de los puntos
criticos del proceso, lo cual facilitaria la identificaciéon, medicion y control de
estas operaciones que impactan en el costo y/o calidad de la placa.

La linea también contaba con un sistema de reporte de produccion, con un
registro limitado de informacion, que mostraba un reporte de paradas de
produccion, pero sin la categorizacion de las causas de las paradas.

Debido a que el papel es una de las materias primas de mayor importancia se
contaba con un registro del consumo de papel en donde se reportaba la fecha
de utilizacion del rollo, el numero, la marca, el tipo, el peso de tarjeta, el peso
real en bascula, el peso después de preparado, el peso del rechazo, la longitud
del rollo y el ancho.

A pesar de que esta era la Unica informacion que se recibia por parte del
proceso de Papel y aditivo, se pudo notar mediante observacion y analisis de
las actividades que el procedimiento para tomar estos datos diferia entre el
operador de un turno y otro, en especial, en lo que tenia que ver con el reporte
del peso del rollo y de los rechazos de papel. Existia un operador que pesaba
el rollo y los rechazos en basculas y reportaba dichos pesos; pero los otros dos
operadores, calculaban el peso del rollo y los rechazos segun su experiencia,
es decir, no usaban un instrumento de medicion.

Por otro lado, no existian registros de consumo de materias primas en donde
se registraran las recargas a las tolvas y tanques por lo que el reporte de
consumo de materias primas era calculado segun la receta de la placa
multiplicado por los metros cuadrados producidos; tampoco se registraban las
entregas de materias primas por parte de logistica, lo que se prestaba para
confusién y desorden a la hora de saber con que se contaba para la fabricacion
de cada una de las referencias de las placas.

Debido a la falta de comunicacién y estandarizacion de la informacion relevante
entre la linea de produccién y la seccién de logistica; no existian elementos que
permitieran la trazabilidad de las materias primas y que permitiera su
seguimiento e identificacion a través del lote, marca o fecha de la materia prima
utilizada para la fabricacion, en caso de algun problema de calidad.
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Figura 7. Flujograma de la linea de fabricacion de placas de yeso carton
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Fuente: Los Autores
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Debido a la automatizacion del proceso, no existia una directriz clara en
relacion a los cargos individualmente, ni a los principales factores que los
operarios debian supervisar en sus puestos de trabajo; a demas presentaban
problemas de estandarizacion en las labores que los operarios debian
desarrollar en sus puestos de trabajo.

En general habia problemas con la consolidaciéon de la informacion y la
elaboracion de informes debido a la falta de informacion, en el proceso se
dificulta la concientizacion de los operarios involucrados en el proceso, porque
es dificil cambiar las costumbres, para la recoleccion de la informacién, el
registro de los datos y la estandarizacion de las causas de los problemas.

Por disposiciones de la gerencia, en Gyplac se ha hecho una divisién de los
Procesos de manera tal que existe un area que se llama calidad y procesos
gue se encarga de controlar las caracteristicas criticas de calidad de la placa
en los aspectos relacionados con la conformacion quimica de la misma y los
pardmetros asociados a las normas internacionales ASTM, debido a esto esta
area es la encargada de emitir los registros de control de procesos en los
cuales se encuentra el valor objetivo y los limites de control para cada una de
las caracteristicas criticas de calidad como peso humedo, peso seco, angulos
de borde, espesores, dureza de borde, humedad de la placa y cuadratura.

Debido a que la empresa se ha consolidado, se hace mucho mas exigente la
solicitud de informacion de produccion, en parte debido a la exigencia de los
grupos afiliados, sobre una mejora en los estandares de calidad del proceso;
Es por esta razon que Gyplac decide apostarle a la certificacién 1SO9001:2008
para toda la organizacion, a demas también decide hacer esta certificacion por
procesos. Por lo que se presenta la opcion para los autores de desarrollar la
propuesta del sistema de gestion de la calidad en la linea de produccion de
placas de yeso-carton, orientando esta bajo la metodologia del ciclo PHVA, por
los que ha iniciando el proceso de evaluacion con la aplicacion de la siguiente
lista de chequeo para verificar el cumplimiento de los numerales de la norma,
diferenciando las responsabilidades de los numerales segun el area que realiza
los controles asociados.

En la tabla 2, se pueden observar los requisitos de la norma, cuales aplican a
todas las areas, cuales aplican a la parte de produccion, y cuales numerales
ya se estan cumpliendo gracias al desarrollo de los programas de gestion de la
calidad en la linea de produccion de las placas de yeso cartén.
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Tabla 2. Matriz de Diagnéstico ISO 9001:2008

9001

INTEGRADOS

REQUISITO

Porcentaje de
cumplimiento

Fecha de
terminacion

ELEMENTOS DEL SISTEMA DE GESTION

4,1

REQUISITOS GENERALES

Se debe establecer, documentar, implementar y
mantener continuamente un Sistema de Gestién. La
organizacién debe cumplir los siguientes requisitos:

Determinar los procesos necesarios del sistema de
gestion.

Determinar la secuencia e interaccion De los
procesos

Determinar los criterios y métodos necesarios para
asegurar que es eficaz el control de los procesos y la
operacion

Asegurarse de la disponibilidad de recursos e
informacion necesaria para apoyar la operacién y el
seguimiento de los procesos.

Realizar el seguimiento, la medicion y el andlisis de
los procesos

Implementar acciones para alcanzar los resultados
planificados y la mejora continua de los procesos

100%

junio de 2010

4,2

Requisitos de la documentacion

4.2.1

Generalidades

Se debe incluir politicas, objetivos, manual,
procedimientos documentados y los registros
requeridos por las normas y necesarios para la
organizacion.

100%

junio de 2010

423

Control de los documentos

Establecer, implementar y mantener un procedimiento
documentado que describa los controles necesarios
para cumplir los siguientes requisitos:




Ge

Aprobar los documentos De acuerdo a su adecuacion
antes De su emision

Revisar y actualizar los documentos cuando sea
necesario y aprobarlos nuevamente.

Asegurar que la versiones pertinentes de los
documentos aplicables se encuentran disponible en
los puntos de uso.

Asegurar que el documento sea legible y facil de
identificar.

Asegurarse que los documentos de origen externo
gue la organizacién determina que son necesarios
para la planificacion y la operacion del SG se
identifican y se controla sus distribucion.

80%

Septiembre de
2010

4.2.4

Control de los registros

Procedimiento documentado que describa los
controles necesarios para la identificacién,
almacenamiento, proteccion, recuperacion, tiempo de
retencion y disposicion de los registros.

80%

Septiembre de
2010

5,3

POLITICA DEL SISTEMA DE GESTION

Asegurar que la Politica cumpla los siguientes
requisitos:

Que sea apropiada, que incluya un compromiso de
mejoramiento continuo, incluya el cumplimiento con la
legislacion

100%

junio de 2010

5,4

PLANIFICACION




9€

Establecer, implementar y mantener los Objetivos
medibles y coherentes con la politica.

5.4.1 |Objetivos Cumplir con los requisitos legales aplicables. Se debe 100% junio de 2010
considerar opciones tecnolégicas, requisitos
financieros, operacionales
55 RESPONSABIITIDAD, AUTORIDAD Y
' COMUNICACION
5.5.1 |Estructura, responsabilidad y autoridad (Ijec_:u_rsos, funuongs, responsabilidades y autoridades 100% junio de 2010
efinidas y comunicadas.
5.5.3 | Comunicaciones internas Asegur_ar que se estfablecen procesos de 100% junio de 2010
comunicacion apropiados
Determinar y gestionar el ambiente de trabajo
6,4 AMBIENTE DE TRABAJO necesario que logre la satisfaccion de los requisitos 100% junio de 2010
del producto.
7 IMPLEMENTACION Y OPERACION
PLANIFICACION DE LA REALIZACION DEL Planificar y desarrollar los procesos necesarios para -
[ PRODUCTO la realizacion del producto L junio de 2010
72 PROCESOS RELACIONADOS CON EL
' CLIENTE
Determinar los requisitos especificados por el cliente,
S . . incluyendo actividades de entrega y posteriores, -
Determinacién de los requisitos relacionados con 2 ! o Diciembre de
7.2.1 requisitos necesarios para el uso, requisitos legales y | 80%
el producto ; . 2010
reglamentarios relacionados con el producto,
cualquier requisito adicional determinado por la
Revision de los requisitos relacionados con el Re"isaf los requisitqs relacionados con el producto, y o
7.2.2 producto determinar la capacidad de la empresa para entregar | 100% junio de 2010
el producto o servicio esperado por el cliente.
Establecer e implementar la inspeccién para Diciembre de
7.4.3 | Verificacion de los productos comprados asegurarse que el producto comprado cumple los 80% 2010
requisitos de compra especificados.
7,5 PRODUCCION Y PRESTACION DEL SERVICIO




LE

Planificar y llevar a cabo la produccién y prestacién
Control operacional. preparacién v respuesta del servicio bajo condiciones controladas y responder
75.1 ante eme? encias » Prep yresp ante situaciones potenciales de emergencias, 100% junio de 2010
9 teniendo en cuenta: La disponibilidad de informacion
gue describa las caracteristicas del producto.
7.5.3 | ldentificacién y trazabilidad Identificar el producto por medios adecuados. 100% junio de 2010
754 | Propiedad del cliente Identlflcar., verificar, proteger y Cuidar los bienes que 100% junio de 2010
son del cliente.
755 | Preservacion del producto Preserva_r la conformidad del producto durante el 70% Diciembre de
proceso interno y la entrega. 2010
Determinar el seguimiento y la medicion a realizar, y
76  |CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE validez de 06 resultados, Estos deben contener la Diciembre de
’ SEGUIMIENTO Y MEDICION . S - 2010
documentacion de la informacién para tener el
seguimiento y llevar un control.
8 MEDICION, ANALISIS Y MEJORA
Planificar e implementar procesos de seguimiento,
medicion, andlisis y mejora necesarios para: Diciembre de
81 GENERALIDADES demostrar la conformidad del producto, asegurarse de 2010
la conformidad del SG y mejorar la eficacia del SG.
Aplicar métodos apropiados para el seguimiento y la
823 |sequimiento v medicion de los procesos medicién de los procesos del SG que permitan Diciembre de
o 9 y P determinar si se alcanzan los resultados planificados 2010
y el cumplimiento legal aplicable..
Medir y hacer seguimiento a las caracteristicas del
8.2.4 | Seguimiento y medicién del producto producto para verificar que se cumplen los requisitos | 100% junio de 2010
del mismo.
83 CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME Ident|f|<_:ar y controlar el producto no conforme para 100% junio de 2010
prevenir su uso o entrega.




8¢

Determinar, recopilar y analizar los datos para
demostrar la idoneidad y la eficacia del SG, y para
A evaluar donde puede realizarse la mejora continua de Diciembre de
8.4 ANALISIS DE DATOS la eficacia del SG. El analisis de datos debe 2010
suministrar informacion sobre la satisfaccién del
cliente.
8,5 MEJORA
8.5.1 | Mejora continua Mejorar continuamente la eficacia del SG. 70% g)(l)c;gmbre de
Tomar acciones para eliminar la causa de no Diciembre de
8.5.2 | Accidn correctiva conformidades. Establecer procedimiento 2010
documentado.
Determinar acciones para eliminar las causas de no -
L : : . ; Diciembre de
8.5.3 | Accidn preventiva conformidades potenciales para prevenir su
: L 2010
ocurrencia. Establecer procedimiento documentado.

Fuente: Los Autores

Rojo requisitos con un cumplimiento entre 0% y 60%
Amarillo requisitos con un cumplimiento entre 70% y 80%
Verde requisitos con un 100% de cumplimiento.



En la tabla anterior se observa el analisis desarrollado por los autores con
respecto al cumplimiento de los requisitos establecidos en la norma para la
certificacion de los procesos de Gyplac S.A.; debido a que la empresa ha
tomado la decision de abrir un departamento para liderar estos procesos a nivel
organizacional, al encargado de calidad en la linea de produccion de placas de
yeso-cartén, no le corresponde el cumplimiento de todos los factores, sino de
algunos que son especificos para esa area.

En esta se puede observar una escala de color que define tres rangos Rojo
entre 0% y 60%, ama Amarillo entre 70% y 80% y Verde 100% de
cumplimiento, esto debido a que las metas planteadas por la direccion para
lograr la certificacion de los procesos en Gyplac S.A. es diciembre de 2010, por
lo que para el momento de escribir este documento ya solo quedaban 5 meses
de trabajo y en algunos departamentos de la compafiia aun se tiene un retraso
significativo, y aunque se tiene un trabajo adelantado no es suficiente si se
compara con la meta establecida por la empresa.

Los requisitos que le corresponden a la linea de produccion de placas de yeso-
carton, se pueden observar de color verde debido a que el desarrollo de este
documento por parte de los autores, ha permitido que este proceso tenga sus
requisitos con un cumplimiento del 100%, convirtiendo al departamento de
produccién en el mas adelantado de la planta.

También se puede ver que algunos de los procesos mas atrasados son los que
tienen que ver con el control, el analisis, medicién y seguimiento de los datos,
en esto se puede decir que aunque los elementos han sido desarrollados de
manera oportuna por todos los encargados de las areas y particularmente por
el departamento de produccién, el departamento de Calidad y Proceso que es
el encargado de estos requisitos no ha cumplido su labor en un 100%, lo que
ha generado grandes atrasos como por ejemplo la no revisién y actualizaciéon
de los formatos desarrollados por las areas y que se encuentran disponibles en
el sistema LOTUS y que no se han empezado las auditorias internas para
empezar la mejora continua con miras a la certificacion, dos factores vitales a la
hora de cumplir las metas de tiempo establecidas por el grupo.
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4. IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DEL SISTEMA DE
GESTION DE CALIDAD EN LA LINEA DE PRODUCCION.

Segln Procter**, los principales aspectos para una organizacién deben ser
la productividad, costo y calidad; Los aspectos principales para Gyplac S.A
son:

- Seguridad y ambiente.
- Calidad y Costos.
- Productividad.

La combinacion de estos cuatro aspectos debe resultar en la rentabilidad del
negocio. Segun esta concepcion, la manera en como se aborde cada aspecto
impactara en la competitividad y buen nombre de la empresa; por lo que el
proceso de produccion de placas de yeso-carton actualmente se encuentra
trabajando en estos cuatro aspectos; que se abordardn uno a uno
mencionando las condiciones actuales.

4.1. SEGURIDAD Y AMBIENTE.

El 4rea de Seguridad y Ambiente ha implementado un sistema de trabajo
seguro llamado Lototo (Sistemas de candados), por lo que la linea de
produccion esta disefiada para que existan dispositivos en puntos calves, de
manera tal que una vez asegurados los candados, saquen de operacion el area
reduciendo el peligro de accidentes por accionamientos de maquinas con
operadores interviniendo.

Por otro lado, existen programas de capacitacion, re-induccion y
sensibilizacion bastante fuertes y que cuentan con un sistema de alertas de
seguridad, disefiado por el area de seguridad y ambiente. Este sistema
consiste en tomar un formato pequefio que tiene todo el personal de la planta y
en el que se reporta cualquier acto inseguro estos van desde no usar un
elemento de seguridad personal, hasta cosas como hablar por celular
caminado, correr dentro de la planta o transitar por fuera de la zona peatonal.

Por otro lado, con el apoyo de ARP, se hacen campafas de seguridad, se
conforma una brigada de emergencia y se realizan capacitaciones certificadas
por el SENA en programas de CERO Accidentes.

Se lleva un registro diario de dias sin accidentes y se publica en el reporte de
produccion y en un cartel en toda la entrada de la planta.

Tabla 3. Reporte Mensual de Seguridad.

Y PROCTER. Citado por EVANS R. James. LINDSAY M. William. Administracién y Control de
la calidad. Séptima Edicion. CENGAGE LEARNING EDITORES. 2008. ISBN: 0-324-38227-8.
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REPORTE MENSUAL DE SEGURIDAD

G Gyp lac [ DIAS SIN ACCIDENTE DE TRABAJO GYPLAC __ | 16
FECHA | 30/04/2010 |
Incidentes y Acci de Abril
IT-AT-12, NOMBRE .| FECHA | Area = Lesion o dano E

Produccion Modesto
IT Jhon J Sepulveda 04/04/2010 Contacto con material

Produccion Modesto

IT David Dix 06/04/2010 Golpe en murieca mientras limpiaba
Caida de tanques ready Ready mix
IT mix 06/04/2010 Dario a bienes
Ready mix
IT Luis Rocha Salgado 07/04/2010 Dafio a bienes (caida de rejilla de mesclador)
Logistica
IT Vehiculo golpea aviso 08/04/2010 Dario a la propiedad
Produccion Modesto
IT Abrahan Barrios 09/04/2010 Trauma en mano izquierda
Daio de bordillo con Produccion Javier
IT cargador frontal 12/04/2010 Dafio a la propiedad
Ready mix
IT Marlo Suarez 12/04/2010 Daiio de baranda ready mix
Fuga de agua Mantenimiento
1A intercambiador de calor 13/04/2010 Perdidad de recurso natural
Incendio  forestal en Exteriores
1A terreno de colombit 13/04/2010 Perdidad de recurso natural
Ready mix
AT Pedro Herazo 14/04/2010 Trauma en mano derecha

Produccion Modesto
IT Modesto Orozco 15/04/2010 Impresion al trabajador (salida de placa de la linea de cuchilla)

Mantenimiento

IT Alejandro Castro 15/04/2010 Herida en dedo pulgar mano derecha (con cuchilla)
Produccion Modesto
IT Modesto Orozco 17/04/2010 Herida en dedo pulgar derecho (Cinta de borde)
Fuga de agua en Administracion
1A jardinera de enfermeria | 20/04/2010 Perdida de recurso natural

Mantenimiento
IT Jair Gonzalez M 23/04/2010 Contacto con lubricante

Produccion Manuel
IT No aplicacion de lototo 26/04/2010 Impresion de los trabjadores

contratista
AT Wilson de Arco 26/04/2010 Herida en dedo indice mano derecha

Logistica
IT Faver Marrugo 27/04/2010 Dafio a la propiedad

Fuente: Gyplac S.A.
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Tabla 4. Consolidado de Reporte Mensual
Ambiente.

SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE

de Seguridad y Medio

Incidentes (IT)

14

Accidentes (AT)

2

Incidentes ambientales (IA)

3

Figura 8. Historico de los Reportes Mensuales de Seguridad y Medio

Ambiente.
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Desde la perspectiva de Medio Ambiente, se desarroll6 un programa de
reciclaje que consiste en marcar todas las tolvas de desechos con el nombre
de la zona a la que pertenecen, los elementos que pueden contener, demarcar
el 4rea de dicha tolva y la disposicién final cuando esta se encuentre
completamente llena.

Existen dos tolvas para papel y aditivos que poseen un sticker con el nombre
de la zona, indicando que solo se pueden arrojar en esta rechazos de papel,
bujes de los rollos, las bolsas de cartén donde viene las materias primas y las
cajas de carton de los rollos de fibra.

En Mixer se cuenta con una tolva con las mismas caracteristicas en la que solo
cambian los elementos que se pueden depositar en ella y que para el caso
serian los rechazos de Mixer; esta misma metodologia también se implementa
en cuchilla y en stacker.

En la parte posterior de la planta se encuentra una caseta dividida por tipos de
residuos, a saber, papel, plastico, ordinarios, oleosos y especiales; adicional a
esto se tiene un convenio con una empresa de reciclaje, la cual clasifica y retira
la mayoria de los desechos de produccion; ofreciendo a demas una persona
medio dia de lunes a sdbado para que haga labores de limpieza y clasificacion
en el area de reciclaje. EI escombro, generado por los rechazos humedos y
secos es manejado por un outsourcing, quienes retiran el material hasta un
relleno sanitario.

4.2. CALIDAD.

Gyplac S.A. define su calidad, como el numero de placas que son aprobadas
después del riguroso proceso de pruebas de parametros, del total de placas
producidas. Por decision de gerencia existe un departamento, que aunque
trabaja en conjunto con produccién, es totalmente independiente y es
denominado Calidad y Proceso.

Este departamento lleva el control estadistico de los parametros de calidad de
la placa como espesores, peso humedo, peso seco, angulos de borde, dureza
de borde, adherencia humeda, adherencia seca, cuadratura, rebaje de borde,
etc.; Por otro lado, el departamento de producciéon lleva el control de la
produccion, de rechazos humedos, rechazos secos, causas de rechazos,
paradas de linea, causas de parada y consumo de materias primas.

4.3. PRODUCTIVIDAD Y COSTOS DE NO CALIDAD.

Enfocandose unicamente en lo relacionado con el proceso de produccion de
placas de yeso-carton los costos de la No Calidad van directamente
relacionados con el porcentaje de rechazos humedos, rechazos secos y las
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paradas de linea debido a que, los costos que resultan de los re-procesos y los
rechazos merman la productividad, utilidades y otras medidas de éxito.

Dado que las historia operativa de Gyplac S.A. es de solo 15 meses, que se
considerar un proceso de aprendizaje, debido a que la empresa continua
ensayando nuevas referencias de placas y poniendo a punto maquinaria, lo
gue genera un comportamiento erratico de los indicadores mes a mes; es por
esto que no se cuenta con muchos datos histéricos contra los que se pueda
comparar el comportamiento de los costos del la no calidad, esto sumado a que
por razones de confidencialidad de la informacién la empresa no permitié a los
autores usar informacion financiera de la empresa; la evaluacién de los costos
de la No calidad se ha analizado tomando como base los porcentajes de
rechazo humedo, rechazo seco, Observacion, TBS y Fajas.

Es obvio que en la medida que los porcentajes de productos no conformes
aumenten, el margen de utilidad de la empresa disminuira. Por tanto, los costos
de la no calidad se pueden manejar disefiando métodos y/o estrategias que
permitan identificar y priorizar las causas de rechazos para poder actuar sobre
ellas.

Figura 10. Evolucion de Rechazos Himedos y Secos 2009-2010
GGgplqc Evolucién rechazo humedo y secos 2009 -2010
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BRechazos himedos ORechazos secos

Fuente: Gyplac S.A.

Como se puede notar en la grafica, los datos indican que existe un incremento
en el porcentaje de rechazos tanto hiumedos como secos, que se debe también
en gran medida a que ha habido cambios, actualizaciones de equipos y
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pruebas de nuevas referencias de placas, o que genera un aumento en los
descartes, se espera que una vez se normalice completamente el proceso y se
logre identificar las principales causas de rechazos se podran evidenciar las
reducciones, por cada una de las mismas, gracias a la implementacion del
SGC.

Por lo anterior, se puede relacionar los costos de la no calidad con el nivel de
productividad de Gyplac.

Debido a que se carece de autorizacion para mostrar la informacion de costos
del departamento de produccion, se hace una relacién entre la no calidad, las
mermas en el producto bueno y las paradas de produccion con los niveles de
productividad de la empresa que van asociados directamente con los
indicadores que se manejan y que seran explicados mas adelante, a saber,
ME%, BP%, BPas% y ME% x BP%.

Un ejemplo de lo anterior es que se estima que por cada hora que la planta se
encuentre parada se pierde aproximadamente $10.000.000, que son reflejados
en los productos que se dejan de fabricar, incluyendo la pérdida de
oportunidad.
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5. REVISION DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD DE LA LINEA
DE FABIRICACION DE PLACAS DE YESO-CARTON DE GYPLAC S.A.
CARTAGENA BASADO EN LA NORMA 9001:2008,

Para disefiar un sistema de gestion de calidad segun la norma ISO 9001
version 2008, se orientan todos los procesos de la empresa al ciclo PHVA o
ciclo de mejora continua. Teniendo esto en cuenta se desglosara la norma y
los numerales que previamente se definieron como necesarios para
implementarlos en el proceso de produccion de placas de yeso — carton.

A continuacion se muestran los elementos de la norma que la direccion ha
definido como requisitos de la norma, como ya se ha mencionado en
anteriores oportunidades no todos estos corresponden al departamento de
produccion, pero se hard una breve descripcion de los mismos con el
proposito de dar claridad al lector.

5.1. ELEMENTOS DEL SISTEMA DE GESTION

5.1.1. Requisitos Generales

Para esto la empresa ha disefiado todos los procesos de la organizacion de
una manera clara, determinando quienes son los responsables del SGC, no
solo de manera general con la creacién del departamento de calidad y proceso,
sino también de manera particular para cada proceso con los encargados de
calidad en cada uno de los mismos, asegurando asi unos recursos no solo
fisico y econdmicos, sino también humanos para el cumplimiento de las metas
de la organizacion en relacion a la certificacion de calidad de los procesos.

5.2. Requisitos de la documentacion

5.2.1. Generalidades.
La empresa tiene establecidos politica y objetivos de calidad que son dados
desde la direccidon para toda la organizacion.

5.2.2. Control de los documentos

El encargado de este proceso es el departamento de calidad y proceso que
cuenta para esta labor con el sistema LOTUS, que es un sistema sencillo
donde cada departamento sube sus formatos para ser revisados y aprobados,
y donde se encuentran disponibles para toda la organizacién en sus versiones
mMAs recientes.
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5.2.3. Control de los registros

Los encargados de este proceso son los lideres de calidad de cada
departamento quienes llevan los registros de la informacion pertinente para
sus procesos y para el SGC en general.

5.3. POLITICA DEL SISTEMA DE GESTION
La organizacion cuenta con una politica de calidad que se muestra en este
documento en la pagina 25, numeral 3,4.

5.4. PLANIFICACION

5.4.1. Objetivos de calidad
Los objetivos de la organizacion se encuentran detallados en la pagina 25,
numeral 3,5.

5.5. RESPONSABILIDAD, AUTORIDAD Y COMUNICACION

5.5.1. Estructura, responsabilidad y autoridad

La organizacion tiene definida una estructura que se puede ver en la pagina 26,
figura 5, organigrama de Gyplac S.A. donde se especifican los responsables de
cada una de las areas de la organizacion.

5.5.2. Comunicaciones internas
El organigrama de Gyplac establece una organizacién funcional donde se
manejan comunicaciones a través de la cadena de mando de la organizacion.

5.6. AMBIENTE DE TRABAJO

Gyplac tiene como una de sus prioridades el bienestar de sus colaboradores,
por lo que el departamento de recursos humanos vela por que todos tengan un
ambiente de trabajo seguro y agradable.

5.7. IMPLEMENTACION Y OPERACION

5.7.1. Planificaciéon de la Realizacion del Producto

Este elemento le corresponde al departamento de produccion quien realiza la
programacion de la produccion con ayuda del sistema PLC, un software que
permite vincular la informacion del departamento de logistica con la
disponibilidad de la linea de produccién.
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5.7.2. Procesos Relacionados con el Cliente

Estos requisitos son coordinados entre los departamentos de Calidad y proceso
y logistica, quienes informan a produccion que caracteristicas deben tener los
productos.

5.7.2.1. Determinacion de los requisitos relacionados con el producto
El departamento de calidad y proceso se en carga de establecer cuales son
las propiedades que los productos deben tener antes de ser entregados al
cliente final.

5.7.2.2. Revision de los requisitos relacionados con el producto
Aunque el andlisis de estos datos corresponde a Calidad y proceso la toma de
esta informacion se hace por parte de los integrantes del departamento de
produccién en formatos disefiados por el primero

5.7.3. Verificacion de los productos comprados

Esta actividad esta a cargo del departamento de logistica, que es el que revisa
el estado de las materias primas recibidas y las distribuye a la linea de
produccién.

5.8. PRODUCCION Y PRESTACION DEL SERVICIO

5.8.1. Control operacional, preparacion y respuesta ante emergencias
El departamento de seguridad es el encargado de establecer los protocolos de
seguridad en la empresa, tanto para los colaboradores como para el ambiente.

5.8.2. Identificacién y trazabilidad

El producto cuenta con un niumero de serie, qgue se compone de la hora y fecha
de procesamiento del mismo, esté codigo se le imprime en la estacion de
preparacion de materias primas al rollo de papel Ivory.

5.8.3. Propiedad del cliente

El departamento de logistica es el encargado de almacenar y transportar los
productos que ya estan disponibles para la venta o que ya fueron adquiridos
hasta la entrega.

5.8.4. Preservacion del producto

El departamento de logistica es el encargado de la disposicion final del
producto, para esto el departamento de produccion participa en la aplicacion de
cintas protectoras a los bordes y de estibas para el producto.
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5.9. CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y MEDICION
El mantenimiento y calibracién de los equipos de medicion usados por
produccion para verificar las medidas establecidas por el cliente y
suministradas por calidad y proceso esta a cargo de este Ultimo departamento
quien contrata el servicio con un tercero.

5.10. MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

5.10.1. Generalidades

Esta labor es compartida entre el departamento de produccion y el
departamento de calidad y proceso, el primero se encarga de tomar las
mediciones de la linea que estan relacionadas al proceso de fabricacion como
tal y calidad y proceso se encarga de medir la conformidad de los productos
con respecto a las caracteristicas del producto.

5.10.2. Seguimiento y medicion de los procesos

Esta tarea esta a cargo del departamento de produccion quien es el que realiza
las mediciones relacionadas al proceso e interviene sobre el mismo para evitar
productos defectuosos.

5.10.3. Seguimiento y medicion del producto

Es realizado por el departamento de calidad y proceso quién es el encargado
de analizar los datos de los productos que registran los empleados de
produccion.

5.11. CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME

El control de producto no conforme en la fuente lo hace produccién, quien
determina si con este se pueden hacer fajas o si es desechado para ser
dispuesto por un tercero que se encarga del manejo de los residuos de la
empresa.

5.12. ANALISIS DE DATOS

EL andlisis de los datos del proceso es realizado por el responsable de calidad
en produccion, pero el analisis de los datos del producto como tal es realizado
por calidad y proceso.

5.13. MEJORA

5.13.1. Mejora continua
La mejora continua se aplica en todos los departamentos de la empresa
orientados a la certificacion de los mismos, esto entorno a la politica y los
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objetivos de calidad, para el caso del proceso es desarrollada por producciéon y
para el producto por calidad y proceso

5.13.2. Accion correctiva

La mejora continua se aplica en todos los departamentos de la empresa
orientados a la certificacion de los mismos, esto entorno a la politica y los
objetivos de calidad, para el caso del proceso es desarrollada por produccion
con ayuda del Software PLC que ayuda a mejorar las condiciones de la mezcla
de materias primas, y en caso del producto, calidad y proceso determinan en
colaboraciéon con plantas que se dedican a lo mismo en el grupo, cuales serian
las recetas de placas mas apropiadas para la zona.

5.13.3. Accion preventiva

La mejora continua se aplica en todos los departamentos de la empresa
orientados a la certificacion de los mismos, esto entorno a la politica y los
objetivos de calidad, para el caso del proceso es desarrollada por produccién
en coordinaciéon con mantenimiento y logistica y para el producto por calidad y
proceso
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6. ELEMENTOS PROPUESTOS COMO ENTREGABLES A GYPLAC
S.A CARTAGENA

Los elementos propuestos como entregables del sistema de gestion de la
calidad para la linea de produccion de placas de yeso-carton a la empresa y
que de hecho ya se estan aplicando son:

e Manuales de calidad
e Registros
e Manuales de funciones y procedimientos

En este no se incluyen Planes de calidad, Especificaciones y Directrices,
debido a que estos son tarea del departamento de calidad y proceso por
decision de la direccién, quienes consideran que produccion no debia ser juez
y pate en el proceso de fabricacion.

A continuacion se mostraran los procesos principales de la linea y se
mostraran para cada uno de ellos la version de Gyplac de los manuales de
funciones, denominados los 10 Factores del éxito para cada uno de los
procesos; Estos factores de éxitos fueron tomados de la observacion de cada
uno de los diferentes puestos de trabajo de la linea de yeso-carton por los
autores de este trabajo y se disefiaron tomando como ejemplo la experiencia
desarrollada por los operadores y alineados con las politicas basicas de
seguridad y calidad, los registros que se deben llevar en cada uno de ellos y
como se analizan los datos que se recolectan en estos.

6.1. PROCESO DE PAPEL Y ADITIVO

Este proceso consta de un solo operador cuya funcion es alimentar las tolvas y
tanques de materias primas, mantener el orden y aseo en su area y tener
preparados los rollos de papel carton para ingresar a la linea, ademas de llenar
los formatos de control de aditivos, (Anexos 1 al 6).

Estos formatos se diligencian diariamente por dicho operador y son analizados
mensualmente por el Jefe del Departamento de Produccion quien puede, a
través de los formatos, saber cuantos rollos de papel se consumieron en el mes
y en qué dia se con sumié un rollo especifico, que se cargd en las tolvas de
materias primas, cuanto y cuando, como estaban los niveles de los silos en un
momento especifico de tiempo, y con toda esta informacidn tomar decisiones.

Estos formatos se implementaron a partir del mes de julio de 20009.
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6.1.1.

Los 10 Factores de éxito en el Proceso de Papel y Aditivo.

0. Trabajar bajo condiciones controladas de seguridad, salud

ocupacional y medio ambiente, Teniendo en cuenta que la Seguridad es
primero y que el cuidado del medio ambiente es una prioridad.

1.

10.

El operador de papel y aditivos es el responsable de la continuidad de la
operacion de la linea de produccion asegurando que no falten los
aditivos y el papel.

A comienzo de turno, debe asegurarse de que las tolvas, los silos, totes
y tanques de aditivos estén en niveles seguros para la operacion.
(Entiéndase por seguro los niveles que permitan tiempos de reaccion
para recargas o cambios sin inconvenientes). Ademas, deben verificar
que las valvulas de tanques y silos estén en posicidon correcta y que la
impresora esté configurada con la fecha y datos reales de produccion.
Una vez por turno debe revisar el inventario de materias primas de
producciéon para indicar con anticipacion el inventario y solicitar el
abastecimiento, al jefe de turno, oportunamente y sin retrasos.

Debe estar atento a brindar asistencia en caso de que mixer u otra area
lo requiera, especialmente en el momento del arranque de linea.

Debe registrar el consumo de aditivos y papel y los niveles de tanques y
silos en los formatos respectivos para ese proposito.

Los empalmes (la unién de un rollo que este finalizando con un rollo
nuevo) de papel deben hacerse siempre de la misma forma y siguiendo
el procedimiento. Debe anunciar al jefe de turno, mixer y a cuchilla cada
vez que se vaya a realizar un empalme de papel, indicando hora de
empalme y acompafidndolo hasta la tercera regla.

En la preparacion del papel debe realizar el descarte minimo necesario
para que los defectos que pueda tener el papel no afecten la calidad de
la placa. Debe asegurarse de la correcta alineacién de los rollos de
papel y mantener dos rollos de cada tipo en la maquina.

Debe cuidar, mantener y verificar constantemente los elementos de
medicién para evitar errores de medida (bascula del polipasto, odémetro,
etc.).

Estar atentos al estado de las maquinas de la zona de papel y del
polipasto. Realizar las rutinas de limpieza antes del arranque, durante
las paradas y en la operacion de la zona de papel y aditivos.

Registrar en libro los cambios en el proceso y todas las condiciones
anOmalas que se encuentren el turno con el mayor detalle que le permita
a otros turnos conocer y reaccionar si la situacion se repite.

Tomando como base lo anterior, el operador debe priorizar sus actividades de
acuerdo a las necesidades del area; teniendo presente la extrema importancia
de la exactitud con que cumpla el numeral 5 de sus 10 factores de éxitos;
debido a que al final del mes, la informacion para el reporte y control de
consumo de materias primas saldra de los registros de informacion que el debe
completar y que seran registrados en la siguiente hoja de Excel.
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Tabla 5. Inventario de Materias Primas Produccion.
INVENTARIQ DE MATERIAS PRIMAS PRODUCCION
Fecha del Inventario Final:

Produccion bruta Acumulda | |

Densidad / inventario Inventario zona inventatio Inventario [ Consumo | Entregas | consumo | . . .
MATERIAS PRIMAS ) volumen (m3) | tolvasy » total Actual . L diferencia | reallteorico
concentracion tanques produccion (kg) (kg) anterior (kg)| Tedrico (kg) | Log. (ko) | real

Retardante 10% 3 300 1.250 1.550 2342 9000 10460 8910 90 1%
Silicona 3 15 4500 950 5450 2550 15.000 204500 15000 0 0%
Dispersante 3 125 1250 1.250 880 9600 10750 9.500 100 1%
Espumante 4 15 1500 998 2498 1248 12.900 154001 12992 92 1%
Almidon 2 2 4000 2000 6.000 5.845 6.300 12300 6.300 0 0%
Sulfato de potasio 50% 15 75 750 825 700 24900 255000 24675 225 1%
Azucar 450 450 0 450 0 0 0%
Fibra de Vidrio 1183 1183 517 24000 25183 24000 0 0%
Acido bérico 27 1 2100 215 2915 1133 7.800 10900 1925 125 2%
Pegante 3 00 1634 1634 112 10.200 11800 10167 -3 0%
Papel lvory 4895 19.992 600.000 605.000{ 600105 105 0%
Papel grey 11.015 21902 585.000 596.000] 564985 15 0%
Yeso 150.000 170.000 27.000.000f 27.150.000{ 27.000.000 0 0%

Fuente: Los Autores

Para una mejor comprension, se muestra a continuacion como se desarrolla el
calculo y posterior andlisis de la informacién: En la tabla de consumos tedricos
de materias primas se calcula, como su nombre lo indica, se registra el
consumo de materias primas basandose en la receta de cada una de las
referencias.

El primer dia de cada mes el operador pasa los registros de materias primas y
el inventario final del mes anterior para calcular el consumo real de materias
primas en ese mes; Por ejemplo, en el caso del retardante, la receta indica que
un m? de placa de X referencia se consume 3 gr/m?, para producir 3.000.000 de
m?, la cantidad de retardante necesaria para el bruto de la produccién es de
9.000.000 de gramos o 9.000 kilogramos de retardante. De igual manera se
analizan las demas materias primas.

Ahora bien, la hoja de consumos tedricos de materias primas esta vinculada
con la hoja de Inventario de materias primas produccion. En la primera se
coloca el inventario actual, es decir, el inventario final del mes anterior y que es
reportado por el operador de papel y aditivo en sus registros; en la columna
Entregas Log. (kg), se colocan las entregas de logistica mas el inventario inicial
del mes, es decir, el inventario final del mes anterior; ejemplo, en el caso del
retardante, las entregas fisicas de logisticas fueron de 8.118 Kg mas el
inventario inicial de 2.342 Kg para un total de 10.460 Kg entregados por
logistica.
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Tabla 6. Consumos Teoéricos de Materia Prima
CONSUMOS TEORICOS MATERIAS PRIMAS

Fecha del Inventario Final:

Referencia de Placa
Produccion bruta Acumulda (mes) 3.000.000| ma2
Peso seco kg/m2
Consumo Consumo Real
MATERIAS PRIMAS Receta (g/m2) ot (ka)
Retardante 3,00 9 000 100% 8910
Silicona 5 15.000 100% 15.000
Dispersante 3 9.600 100% 9.500
Espumante 4 12.900 100% 12.992
Almidén 2 6300 100% 6300
Sulfato de potasio 8,3 24.900 100% 24 675
Fibra de Vidrio 8 24.000 100% 24.000
Acido boérico 26 7.800 100% 7.925
Pegante 3.4 10,200 100% 10 167
Papel Ivory 200 600.000 100% 600105
Papel Grey 195 585.000 100% 584.985
Yeso 9.000,00 27.000.000 100% 27.000.000

Fuente: Los Autores

Adicionalmente se tiene el inventario final del mes (1.550 Kg), que se resta a
las entregas hechas por logistica, lo que da como resultado el consumo real
(8.910 Kg) que a su vez es comparado con el consumo tedrico (9.000) que sale
de la hoja Consumo tedrico de materias primas. Como se puede notar, existe
una diferencia de 90 Kg entre el consumo tedrico y el consumo real, para luego
dividirlo con la diferencia del consumo ted6rico (90/9000), dando como resultado
una variaciéon entre los datos real y tedrico del 1%.

La empresa ha determinado como regla que se toleraran variaciones de +5%
en este calculo debido a que se puede recuperar materia prima de las tolvas o
a que se pueden tener gastos diferentes de materias primas en algunas de las
recetas de las referencias de las placas, debido a caracteristicas fisico
quimicas de las materias primas o del ambiente.

Por otra parte, con el registro PRO.02-007 (Anexo 7) que permite llevar un
registro detallado de cada rollo de papel cartdn que es preparado y montado en
linea se puede llevar un control del consumo de papel y los rechazos que se
den en la preparacién del rollo por golpes, defectos de fabrica o cualquier otra
razon.

Con esta informacion, se puede determinar el promedio de rechazo de papel,
identificar los numeros de los rollos, los lotes y las causas de rechazos vy, de
ser necesario, hacer la respectiva retroalimentacion a logistica para que, a su
vez, ellos retroalimenten al proveedor para que mejore las medidas de
proteccion de los rollos y repongan los kilos que se pierden por problemas de
embalaje.
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6.2. PROCESO DE MIXER.

El mixer es el proceso donde convergen todas las materias primas para ser
mezcladas en una pasta homogénea que es depositada entre dos pliegos de
papel. Este proceso consta de dos operadores, un operador principal y un
ayudante.

Ellos se aseguran de que las condiciones de la pasta y el equipo estén dentro
de los pardmetros establecidos por el area de calidad y proceso, en los
formatos de control de proceso; Ademas, en esa parte del proceso es donde se
hacen los cambios de referencias y en donde se controla la formacion de la
placa. Para este proceso se determinaron los siguientes 10 factores del éxito,
mas el factor cero que es el de seguridad.

6.2.1. Los 10 Factores de éxito en el Proceso de Mixer.

0. Trabajar bajo condiciones controladas de seguridad, salud ocupacional y
medio ambiente, Teniendo en cuenta que la Seguridad es primero y que el
cuidado del medio ambiente es una prioridad.

1. Los operadores del mixer son los responsables de que las placas se
encuentren dentro de los parametros establecidos. La formacion de la
placa son su mision.

2. A cuchilla deben llegar placas con excelente calidad: placa fraguada,
bien formada con dimensiones dentro de especificacion. Cuando se
presenten problemas en la formacion se debe informar a cuchilla y
marcar la placa.

3. A comienzo de turno, deben establecer con el jefe de turno, las
especificaciones de las placas que se van a producir. Realizar los
preparativos correspondientes para empezar el turno.

4. Deben estar atentos a todos los informes del operador de cuchilla y
stacker y realizar todas las correcciones correspondientes, a su vez,
informarlos de los cambios realizados y marcar la placa.

5. Se deben tomar muestras de la mezcla con intervalos definidos y
realizar pruebas registrar los resultados, luego, si se requiere, ajustar la
mezcla acorde a los resultados que arrojen las muestras y registrar los
cambios. Siempre que se verifique un parametro se debe registrar en los
formatos, asi no sea una medicién completa. Todas las modificaciones
de receta deben ser informadas al jefe de turno. No esta permitido
realizar cambios de receta sin autorizacion del jefe de produccion o
proceso para los siguientes parametros: Agua de espuma, aire de
espuma, acido borico, almidon.

6. Siempre que se encuentre en una muestra por fuera de especificacion
tomar una segunda muestra y verificarlo. En todos los casos informar a
cuchilla y al jefe de turno.

7. Las mediciones deben hacerse siempre de la misma forma y siguiendo
los procedimientos.

8. Cuidar, mantener y verificar constantemente los elementos de medicidn
para evitar errores de medida.
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9. Estar pendiente del estado de la maquina. Realizar las rutinas de
limpieza antes del arranque, durante las paradas y en la operacion:
Rodillos vibratorios, mesa de formacion, plato de formacion, regletas, y
todo punto que pueda generar defectos en la placa. Verificar que dentro
del mixer no se formen piedras.

10.Registrar en libro los cambios en el proceso y todas las condiciones
anOmalas que se encuentren el turno con el mayor detalle que le permita
a otros turnos conocer y reaccionar si la situacion se repite.

Aunque es en el mixer donde se da la formacion de la placa, es en los
procesos posteriores en donde se llevan los controles de especificaciones
fisicas y les comunican a los operadores del mixer las correcciones que deben
tomar en las medidas de las placas.

6.3. PROCESO DE CUCHILLA.

En esta parte de la linea de produccion las placas son cortadas en longitudes
determinadas por la referencia que se esté fabricando para ser introducidas al
secador.

Este proceso es liderado por un solo operador. El se encarga de hacer el
primer control de calidad en lo relacionado con la formacién de la placa. Mide
caracteristicas de calidad como angulos de borde, adherencia de papel,
cuadratura de la placa, peso humedo y espesores.

Estos parametros de calidad son anotados en los registros de control de
proceso y calidad y son analizados por el departamento de calidad para las
respectivas modificaciones de parametros o formas de medicion. Para este
proceso se determinaron los siguientes 10 factores del éxito, incluyendo el
factor cero que es el de seguridad.

6.3.1. Los 10 Factores de éxito en el Proceso de Cuchilla.

0. Trabajar bajo condiciones controladas de seguridad, salud ocupacional y
medio ambiente, Teniendo en cuenta que la Seguridad es primero y que el
cuidado del medio ambiente es una prioridad.

1. El operador de la cuchilla son los ojos de la linea. La calidad de la placa
formada en la mesa de formacién es su responsabilidad.

2. Todos los defectos deben ser comunicados al operador de Mixer y el
operador debe asegurarse de que se hagan las correcciones.

3. Al secador deben entrar placas con excelente calidad: placa fraguada,
bien formada con dimensiones dentro de especificacion, buena
Adherencia de papel y con la superficie del papel crema sin defectos.

4. Cuando la placa presenta defectos, se dejaran entrar al secador todas
las placas que tengan bodes sellados y que no estén vacios. Siempre se
debe informar al operador de stacker las placas con defectos que entran
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al secador para ser descartadas y no generar vacios en el secador. Los
empalmes de papel deben ser descartados.

5. Se debe estar haciendo una inspeccion constante a la superficie de la
placa en la cara crema desde el puente con ayuda de las luces. Cuando
se detecten defectos revisar en qué punto se estan generando los
defectos e informar al jefe de turno para corregir el defecto.

6. Se debe cumplir con la frecuencia de muestreo definida. Siempre que se
verifique un pardmetro se debe registrar en los formatos, asi no sea una
medicién completa.

7. Cuidar, mantener y verificar constantemente los elementos de medicién
para evitar errores de medida.

8. Las mediciones deben hacerse siempre de la misma forma y siguiendo
los procedimientos.

9. Siempre que se encuentre un parametro por fuera de especificacidon
tomar una segunda muestra y verificarlo. En todos los casos informar al
mixer.

10.Estar pendiente del estado de la maquina. Realizar las rutinas de
limpieza antes del arranque, durante las paradas y en la operacion:
Rodillos de entrada y salida de la cuchilla, raspadores de la setting belt,
rodillos aceleradores, cuchilla y todo punto que pueda generar defectos
en la placa.

Ademas, en cuchilla es donde se genera el primer tipo de descarte o rechazo
de placa. Por esta razon se disefio el registro PRO. 02-008, (Anexo 8), para
llevar los datos de la identificacion de las causas de los mismos. Este formato
se implement6 a partir de Julio de 2009.

Es importante destacar que las causas de rechazos fueron determinadas por
experiencia, observacion e intercambio de informacién con otras plantas
hermanas, para las cuales, las causas de rechazos humedos son muy
similares.

En la tabla 8 se consigna toda la informacién sobre los rechazos humedos del
mes y se procede a analizar y comparar con meses anteriores, teniendo en
cuenta la evolucion de los rechazos; de este consolidado se puede obtener la
siguiente informacion de las causas de rechazos humedos:
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Tabla 8. Registro de Causa de Rechazos Humedos.

MES DE XXXXX
Unidad de Medida (M2)
] Arranque o| Levantamien | Bordes| = . - _|Rotura del| Falla Falla Falta de - Total Total M2
Dia Muestras Empalmes Paraqdas to Plato | Vacios Voids| Frague) Adherencia Papel |Mecanica| Eléctrica] Pegamento Otros Descripcion Unidades|Rechazados
1 43 85 743 74 90 96 380 1131
2 63 164 98 24 24 125 73
3 48 122 a6 4 100 297
4 59 109 11738 180 44 36 97 572 1703
5 63 120 43 73 231 616 515 1534
6 66 136 187 111 130 48 12 232 690
g 20 25 228 160 145 433
9 24 24 4319 182 1528 4 549
10 34 57 1441 123 519 730 2174
il 34 36 203 282 390 18 945
12 40 165 1.246 158 197 607 1.606
13 49 186 133 1M 264 42 287 855
14 49 158 427 12 17 646
15 38 84 1.280 601 941 370 90 1.143 3.404
16 60 109 1.694 518 25 48 198 48 907 2700
17 52 109 1.190 608 206 727 2165
18 34 96 216 48 147 182 541
19 29 43 1.650 477 73 479 993 2956
20 43 96 272 680 182 428 1273
21 3 182 723 24 318 429 1.278
22 24 24 772 168 134 ki 1122
23 57 75 2.569 246 84 316 1.124 3.347
24 40 72 869 E)E] 214 507 1.510
25 43 84 N 96 1409 681 2023
26 43 84 568 12 60 268 767
27 56 144 172 101 159 473
28 63 120 266 178 60 109 268 796
29 56 138 223 189 165 259 7
30 62 170 479 230 291 414 1.232
k) 62 63 761 12 128 345 1.026
0 0
0 0
1.3H 3.085 24.843 2184 579 0 1.108 736 0 2438 2696 157 90 14 958 44 526
Fuente: Los Autores
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Tabla 7. Consolidado de Causas de los Rechazos Himedos para un mes
comprendido entre Enero y Junio de 2010.

CAUSAS M2 % % Acumulado
Arrangues v Paradas 20138 50.6% 50.6%
Bordes Vacios 5.798 14.6% 65, 1%
Empalmes 3.085 7.7% 72.9%
Falla Eléctrica 2696 6,8% 79.6%
Falla Mecanica 2.438 6.1% 85.8%
Levantamiento del Plato 2.1584 5.5% 891,3%
Muestras 1.391 3.5% 84 7%
Fragie 1.108 2.8% 897.6%
Adherencia 736 1.8% 99 4%
Falta de Pegamento 167 0.4% 899.8%
Otros a0 0.2% 100,0%

39.821

Fuente: Los Autores

Esta informacion se puede graficar por medio de un pareto (Figura 11), para
identificar las principales causas de rechazo humedo que afectan en un mes
en particular, compararlo con meses anteriores, priorizar las causas segun la
magnitud del rechazo y disefar planes correctivos y preventivos para disminuir
las causas actuales y prevenir incrementos de otras causas en el futuro.

Figura 11. Pareto de Rechazos Himedos para un mes comprendido entre

Enero y Junio de 2010.
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Fuente: Los Autores
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En este pareto se puede ver claramente como las causas mas importantes de
rechazos humedos son los arranques y paradas de la linea de produccion y
bordes vacios en las placas de yeso-carton.

Con los datos de cada uno de los meses, se hace un andlisis de los datos
consolidados acumulados para mirar si el comportamiento de las causas de
rechazos humedos es constante en el tiempo, si tiene ciclos o tendencias.

Figura 12. Acumulado de Descarte Himedo Enero-Abril de 2010.

G CGuplac  poreentaje de Descarte Himedo Acumulado. (Gross Acumulado

=7.525.200 M2). Rechazos = 3.73% del gross acumulado
Enero a Abril de 2010.
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Fuente: los autores.

Como se puede observar, las principales causas de rechazos humedos para el
primer semestre del 2010, son las mismas causas del ejemplo del consolidado
de uno de los meses de ese semestre, por lo que se puede concluir que las
principales causas de rechazos han sido constantes.

6.4. PROCESO DE STACKER.

Después del secador, las placas salen con las condiciones de humedad finales,
y pasan al stacker donde se refilan los bordes de las placas para darle la
longitud final segun la referencia que se esté fabricando, adicionalmente, las
placas se agrupan en pares, y se les coloca la cinta de borde o cinta de
empaque con el logotipo de la empresa para luego ser agrupadas en pallets de
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68, 78, 90 0 120 unidades, en la mesa de apilado, segun las necesidades del
cliente.

Este proceso estd conformado por dos operadores, uno principal y un
ayudante. En este punto, la placa es revisada por ultima vez antes de ser
almacenada en la bodega de producto terminado; por lo que se monitorean
caracteristicas como cuadratura de la placa, espesores, peso seco, angulos de
borde, adherencia, rebaje de bordes y aspectos visuales como sucios 0
deformaciones; convirtiendo este proceso en un punto critico de control, que
tiene que estar en constante comunicacion con el mixer, indicandole las
variaciones que se presenten en la placa y las correcciones que se deben
tomar.

Ademas, los operadores de stacker junto con el montacarguista llevan la
cuenta de la producciéon del dia y son los encargados de reportarla; en este
punto se presentan muchos rechazos de placas por causas, que al igual que en
los rechazos humedos, fueron determinadas por experiencia, observacion e
intercambio de informacion con otras plantas hermanas, para las cuales, las
causas de rechazos secos son muy similares.

Para registrar la informacion de los rechazos secos y de la produccion hechos
en el Stacker se usa el registro PRO. 02-009, (Anexo 9. que se implement6 a
partir de Julio de 2009), este consolida la informacion en la tabla 9, en donde
solo se muestra una referencia de placa de yeso-carton para efectos del
manejo de la informacion; las causas de los rechazos estan identificadas con
ndmeros como se muestra a continuacion:

1. Muestras Bundler. 10. Bordes mal Formados
2. Dimensiones fuera de especificacion 11. Falta de End Tape

3. Humedad Alta 12. Problemas Eléctricos
4. Placa Calcinada 13. Problemas Mecanicos
5. Defectos Superficiales 14. Falta de Pegamento
6. Golpes o Rasgaduras 15. Muestras Laboratorio
7. Inicio y Fin del Secador 16. Adherencia

8. Bordes Vacios o Sucios 17. Otros

9. Fractura

Los datos de la tabla 10 se pueden consolidar para andlisis de la siguiente
manera:
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Tabla 9. Distribucion de Placas no Conformes.

Distribucion de Placas No Conformes

Causas M2 % % Acumulado
Rechazo Seco 23701 53,1% 53,1%
Fajas 8951 20,1% 73,2%
TBS 8756 19,6% 92,9%
Observacion 3185 7,1% 100,0%
44593

Fuente: Los Autores
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Tabla 10. Registro de Rechazos Secos del Stacker

Pallets Observacion Pallets TBS Pallets Fajas Pallets Descarte

s |o g 0S| 8y | o8 3 o g o g o g |o g8 ° E

& |E % 3 ERI 3|28 T £ % 5|2 % 5|3 % s | % g E £| 2 | OBSERVACIONES

CS = = oo s a s ° = o | = o | = ° = So | = a

a & o < z z z z =) g

Ol-mar| 1 [ ST 12.7mm 2.44 30 90 30 0 0 0 0 0 0 0 0 29 1 | Scrap
Ol-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 17 90 17 0 0 0 0|0 0 0O 0 0 0 0 272 |12 | TBS
Ol-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 84 12 | Scrap
Ol-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 78 78 78 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 12 8 | FAJAS
Ol-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 26 14 | FAJAS
Ol-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 12 7 | FAJAS
Ol-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 15 1 | Scrap
02-mar| 1 |ST12.7mm 2.44| 111 78 111 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 25 1 | Scrap
02-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 35 8 | FAJAS
02-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 90 78 90 0 0 0 0|0 0 0O 0 0 0 0 22 8 | FAJAS
02-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 17 90 17 0 0 0 0 0 8 7 | FAJAS
02-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 23 1 | Scrap
02-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 6 17 | Scrap | Placas para Completar
03-mar| 1 [ST12.7mm2.44| 95 90 95 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 10 13 | Scrap
03-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 22 Scrap
03-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 76 FAJAS
03-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 32 17 | FAJAS
03-mar| 2 |ST12.7mm2.44| 81 90 81 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 20 Scrap
03-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 25 8 | FAJAS
03-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 40 17 | TBS | Placas para Completar
O4-mar| 1 ST 12.7mm 2.44| 67 90 67 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 18 1 | Scrap
O4-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 32 5 | FAJAS
O4-mar | 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 30 8 | FAJAS
O4-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 24 7 | FAJAS
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Pallets Observacion Pallets TBS Pallets Fajas Pallets Descarte

© o = 4] -‘3 g_ 12} 4] -‘3 % < % o % = % < 8 '('(g e E

5 | £ é % g 8 % % ‘.g E; £ % E E % E £ % s £ % g ‘cﬁ 2] ¢ OBSERVACIONES

L = i a o sa a5 S = S = S = S = 5% = a

o o < x 8

O4-mar| 2 [ ST 12.7mm 2.44| 13 90 13 0 0 0 0 0 0 0 0 25 1 | Scrap
04-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 | 107 68 105 0 0 0 0O 0 13| 68 1 16 68 187 | 16 | Scrap
04-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 95 17| TBS Refilar
05-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44| 116 68 116 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 38 8 | FAJAS
05-mar| 1 [ ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 20 17 | FAJAS
05-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 18 14 | FAJAS
05-mar| 1 [ ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 10 7 | FAJAS
05-mar | 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 23 1 | Scrap
05-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44| 121 68 121 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 24 5 | FAJAS
05-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 6 7 | FAJAS
05-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 24 1 | Scrap
06-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44| 112 68 112 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 28 8 | FAJAS
06-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 8 2 | FAJAS
06-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 7 | FAJAS
06-mar | 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 20 1 | Scrap
06-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44| 115 78 115 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 25 1 | Scrap
06-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 26 8 | FAJAS
06-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 20 10 | FAJAS
06-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 36 7 | TBS | Placas para Completar
08-mar| 1 |ST12.7mm 2.44| 66 68 61 4 3 272 | 0 | O 0 0|0 0 1 3 68 16 Scrap
08-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 68 3 | Scrap
09-mar| 1 [ ST 12.7mm 2.44| 10 68 5 0 0 0 0|0 0 4 |16 | 272 1 16 68 174 | 16 | Scrap
09-mar | 1 | ST 12.7mm 2.44 78 0 0 0 0 0|0 0 0 0 1 16 78 312 |16 | Scrap
09-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 90 0 0 0 0 0|0 0 0 3 16 | 270 251 Scrap
09-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 78 0 0 0 0 0|0 0 0 2 4 156 0 Scrap
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Pallets Observacion Pallets TBS Pallets Fajas Pallets Descarte

© o = 4] -‘3 g_ 12} 4] -‘3 % < % o % = % < 8 '('(g e E

5 | £ é % g 8 % % ‘.g E; £ % E E % E £ % s £ % g ‘cﬁ 2] ¢ OBSERVACIONES
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o o < x 8

10-mar | 1 | ST 12.7mm 2.44| 12 90 9 0 0 0 0|0 0 0O 0 3 4 270 238 4 | Scrap
10-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 178 | 13| TBS Refilar
10-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 48 6 | Scrap
10-mar | 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 40 13 | Scrap
13-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44| 32 90 32 0 0 0 0 0 12 Scrap
13-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44| 95 90 95 0 0 0 0 0 26 FAJAS
13-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 12 10 | FAJAS
13-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 18 17 | TBS | Placas para Completar
13-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 21 1 | Scrap
14-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44| 86 90 86 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 66 5 | FAJAS
14-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 22 8 | FAJAS
14-mar| 2 | ST 12.7mm 244 | 75 90 75 0 0 0 0 24 1 | Scrap
14-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44| 29 68 29 0 0 0 0 22 1 | Scrap
15-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 | 47 68 46 0 0 0 16| 68 0 10 1 | Scrap
15-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 12 16 | FAJAS
15-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 48 16 | FAJAS
17-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44| 83 68 83 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 18 Scrap
17-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 14 7 | TBS |Placas para Completar
17-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 60 13| TBS Refilar
17-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 6 8 | FAJAS
17-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 10 6 | FAJAS
18-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44| 091 68 91 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 20 1 | Scrap
18-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 5 8 | Scrap
18-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44| 96 68 96 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 24 8 | FAJAS
18-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 14 7 | FAJAS
18-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 12 10 | FAJAS




99

Pallets Observacion Pallets TBS Pallets Fajas Pallets Descarte
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18-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 19 1 | Scrap
19-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44| 28 68 28 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 10 1 | Scrap
19-mar | 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 46 17 | TBS | Placas para Completar
20-mar| 1 [ST12.7mm 2.44| 41 78 41 0 0 0 0|0 0 0O 0 0 0 0 12 Scrap
20-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 10 7 | Scrap
20-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 20 12 | Scrap
20-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 34 12 | TBS Refilar
20-mar| 2 | ST12.7mm2.44| 25 78 25 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 22 Scrap
20-mar| 2 [ST12.7mm2.44| 71 90 71 0 0 0 0|0 0 0 0 0 0 10 Scrap
20-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 1 68 1 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 Scrap
23-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44| 62 68 56 0 0 0 0|0 0 3116 | 204 3 16 | 204 7| TBS
23-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 94 16 | Scrap
23-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 10 8 | FAJAS
23-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 18 1 | Scrap
23-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 14 7 | FAJAS
24-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44| 52 68 52 0 0 0 0 0 35 1 | Scrap
24-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44| 39 68 39 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 228 5| TBS Refilar
24-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 16 17 | FAJAS
24-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 12 7 | FAJAS
24-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 9 1 | Scrap
25-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44| 59 68 59 0 0 0 0 0 0 22 1 | Scrap
25-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44| 116 68 115 0 0 0 17| 68 0|0 0 0 0 0 32 8 | FAJAS
25-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 23 1 | Scrap
25-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 56 17 | TBS | Placas para Completar
26-mar| 1 | ST12.7mm2.44| 70 68 69 0 0 0 0|0 0|0 0 1 3 68 20 1 | Scrap
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26-mar | 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 132 3 | Scrap
26-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44| 119 68 116 0 0 0 0O 0 1]12| 68 2 12 136 30 7| TBS Refilar
26-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 52 7 | TBS |Placas para Completar
26-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 22 1 | Scrap
27-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44| 132 68 132 0 0 0 0 24 1 | Scrap
27-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44| 132 68 132 0 0 0 0 0 18 1 | Scrap
27-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 16 5 | Scrap
28-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44| 127 68 126 0 0 0 0|0 0 1 (12| 68 0 0 0 16 10 | FAJAS
28-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 6 8 | FAJAS
28-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 23 1 | Scrap
28-mar| 2 [ST12.7mm2.44| 24 68 24 0 0 0 0 0 7 8 | FAJAS
28-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44| 80 90 80 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 7 | FAJAS
28-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 25 1 | Scrap
29-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44| 77 90 77 0 0 0 0 0 58 10 | FAJAS
29-mar| 1 | ST 12.7mm2.44| 13 78 13 0 0 0 0 20 1 | Scrap
29-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44| 113 78 112 0 0 0 10| 78 0 20 15| TBS Refilar
29-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 28 5 | FAJAS
29-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 8 8 | FAJAS
29-mar | 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 24 1 | Scrap
30-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44| 110 78 110 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 24 1 | Scrap
30-mar| 1 [ ST 12.7mm 2.44 1 68 1 0 0 0 0 0 20 8 | FAJAS
30-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44| 108 78 108 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 18 17 | FAJAS
30-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 14 7 | FAJAS
30-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 8 10 | FAJAS
30-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 60 5 | TBS | Placas para Completar
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30-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 22 1 | Scrap
31l-mar| 1 [ ST 12.7mm 2.44| 56 78 52 4 3 312 | 0| O 0 0|0 0 0 0 0 24 1 | Scrap
31l-mar| 1 | ST 12.7mm 2.44| 37 90 37 0 0 0 0O 0 0|0 0 0 0 0 30 8 | FAJAS
31l-mar| 1 |ST12.7mm 2.44 1 68 1 0 0 0 0|0 0 0O 0 0 0 0 0 0 | Scrap
3l-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44| 99 90 99 0 0 0 0|0 0 0|0 0 0 0 0 110 | 10 | FAJAS
31-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 24 12| TBS Refilar
31l-mar| 2 | ST 12.7mm 2.44 0 0 0 0 22 1 | Scrap
Totales Pallets 5.111 4.864 | Totales Placas | 1.224 398 1.480 8.866
Totales M2 | 3.644 1.185 4.406 26.392

Fuente: Los Autores




Rechazo Seco o Scrap. Son aquellas placas que después del secador por
problemas de calidad no se pueden recuperar para ser utilizadas. Por lo tanto,
esas placas son depositadas en una pila de escombro al final de la zona de
almacenamiento de yeso para ser retiradas 2posteriormente hacia un relleno
sanitario. Por esta categoria salieron 23.701 M“, un 53.1% del total de producto
seco No conforme.

Tabla 11. Distribucién de las causas del Rechazo por Scrap

Placas para SCRAP

Causas N° Placas M2 % % Acumulado
Adherencia 3200 9.526 40,19% 40,19%
Placa Calcinada 1147 3.414 14,41% 54,60%
Humedad Alta 1076 3.203 13,51% 68,11%
Problemas Eléctricos 860 2.560 10,80% 78,91%
Muestras 592 1.762 7,44% 86,35%
Bordes Mal Formados 310 923 3,89% 90,24%
Bordes Vacios, Sucios 283 842 3,55% 93,80%
Inicio y Fin del Secador 232 691 2,91% 96,71%
Defectos Superficiales 104 310 1,31% 98,02%
Problemas Mecanicos 88 262 1,11% 99,12%
Golpes, Rasgaduras 70 208 0,88% 100,00%

7962 23.701

Fuente: Los Autores.

En el siguiente pareto se podran visualizar que las causas mas representativas del
rechazo seco realizado en el proceso de Stacker, son los problemas de
adherencia, placas calcinadas y humedad alta de las placas:
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Figura 13. Pareto de Causas de Rechazo Seco
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Fuente: Los Autores.

Fajas. Son aquellas placas que no estan aptas para la venta, pero que sus
propiedades fisicas les permiten ser utilizadas como fajas para embalaje. Las fajas
son pequefos rectangulos que se usan de separadores entre el piso y un pallet o
entre un pallet y otro para que el montacargas pueda maniobrarlas.

Tabla 12. Distribucién de las causas del Rechazo para Fajas

Placas para FAJAS
Causas N° Placas M2 % % Acumulado
Adherencia 1561 4.647 51,91% 51,91%
Defectos Superficiales 537 1.599 17,86% 69,77%
Bordes Mal Formados 510 1.518 16,96% 86,73%
Bordes vacios, Sucios 137 408 4,56% 91,29%
Problemas Eléctricos 136 405 4.52% 95,81%
Problemas Mecanicos 68 202 2,26% 98,07%
Inicio y Fin del Secador 58 173 1,93% 100,00%
3007 8951

Fuente: Los Autores

El andlisis de la informacién muestra que la causa que tiene mayor representacion
en el rechazo para fajas son los problemas de adherencia, los defectos
superficiales y los bordes mal formados.
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Figura 14. Pareto de Causas de Rechazo para Fajas
& Gyplac Placas de Stacker a Fajas. (8.951 M2).
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Fuente: Los Autores

TBS. Son aquellas placas que estdn medianamente aptas para la venta, pero
gue necesitan un retrabajo o trabajo adicional como colocarle la cinta de borde,
limpiarles los bordes, etc., y que son apartadas de la produccion apta para la
venta, hasta que les sean corregidos estos defectos. También se presenta el caso
de pallets que tiene una o dos placas malas por lo que el pallet es apartado de la
produccion buena para retirar dichas placas. Cuando a las placas se les hace el
trabajo adicional y se encuentran listas para la venta se consideran producto
recuperado (SP).

Tabla 13. Distribucion de las causas del Rechazo para TBS

Placas para TBS
Causas N° Placas M2 % % Acumulado
Problemas Mecanicos 891 2652 30,3% 30,3%
Problemas Eléctricos 692 2060 23,5% 53,8%
Inicio y Fin del Secador 508 1512 17,3% 71,1%
Adherencia 318 947 10,8% 81,9%
Defectos Superficiales 292 869 9,9% 91,8%
Dimenc. Fuera de Esp. 120 357 4,1% 95,9%
Bordes Vacios, Sucios 120 358 4,1% 100,0%
2941 8756

Fuente: Los Autores
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Para el caso de las placas que son rechazadas para observacion, las causas mas
representativas son problemas eléctricos y mecénicos, acompafiadas de inicio y
fin de secador, como se puede observar en el siguiente grafico.

Figura 15. Pareto de Causas de Rechazo para TBS

G Gyplac Placas de Stacker a TBS. (8.756 M2).
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Fuente: Los Autores

Observacion. Son aquellas placas que tienen caracteristicas de calidad
indefinidas por lo que es necesario esperar cierto tiempo para mirar el
comportamiento de las placas posteriormente. Algunas de estas condiciones son
humedad alta, cambio de algun tipo de materia prima como el almidén, variacion
en el peso, etc. Estas placas se apartan por un tiempo estipulado por el area de
calidad y, después de transcurrido ese tiempo, se les hacen las respectivas
pruebas para determinar si son aptas o no para la venta. Si se determina que las
placas son aptas para la venta se consideran como producto recuperado (SP).

Tabla 14. Distribucion de las causas del Rechazo para Observacion

Fuente: Los Autores

72

Placas para OBSERVACION
Causas N° Placas M2 % % Acumulado
Adherencia 860 2560 80,37% 80,37%
Humedad Alta 210 625 19,63% 100,00%
1070 3185




En el grafico de pareto que se muestra a continuacion se puede observar que las
principales causas de rechazo para observacion son los problemas de adherencia
y la humedad alta; con un 80,37% y un 19,63% respectivamente.

Figura 16. Pareto de Causas de Rechazo para Observacion.
G Gyplac Placas de Stacker para observacion. (3.185 M2).
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Fuente: Los Autores.

Con la informacion de cada una de las gréaficas se prioriza cual de las causas esta
impactando en mayor medida al nimero de M? No Conformes y, entre el area de
Calidad y Proceso y el area de Produccion, toman decisiones para mitigar,
eliminar o prevenir dichos impactos para periodos posteriores.

Para efectos de andlisis de las causas de los rechazos secos o placas No
Conformes, es decir, TBS, Observacién, Fajas y Scrap, se hace un acumulado por
causas en donde se analiza el mes, objeto de estudio, y el acumulado hasta dicho
mes para, al igual que en los rechazos humedos, mirar si existen ciclos,
tendencias o notables variaciones como se muestra en el siguiente pareto.
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Figura 17. Acumulado de Descarte Seco Enero-Junio de 2010

G Gyplac Porcentaje de Descarte Seco Acumulado. (Gross Acumulado =

7.525.200 M2). Rechazo = 1.91% del Gross acumulado.
Enero a Junio de 2010.
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Fuente: Los Autores

6.5. PROCESO DE MONTACARGAS.

La operacion de montacargas se considera parte del proceso productivo porque
de ella depende, en gran medida, la calidad de los pallets que estan ingresando a
la bodega. ElI montacargas actia como un filtro mas que determina que puede ir a
la bodega directamente o que pallets tienen que ser apartados para evaluacion.

Su funcién principal es tomar los pallets de la mesa apiladora y colocarlos en la
bodega o zona de producto No Conforme, dependiendo del caso. El montacargas
lleva un registro PRO 02 010, (Anexo 10), en donde se consigna la informacion de
los pallets buenos que salieron para bodega, Scrap, Fajas, Observacion y/o TBS.

6.6. CONTROL DE LA PRODUCCION Y PARADAS DE PLANTA.

La linea de yeso-cartdn cuenta con un software, que permite medir las tendencias
de cada una de las materias primas en cada instante de tiempo, cuando existe una
interrupcién en la tendencia quiere decir que hubo una parada en la linea. El
operador del Mixer y el Jefe de Turno llevan, en una bitacora, las causas de las
paradas, la hora de inicio y la hora final y se clasifican en los siguientes criterios:

T: Tiempo disponible de Produccion.
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T1: Tiempo efectivo de Produccion. Es el tiempo neto en que la planta esta
produciendo.

T2: Tiempo de Parada por mantenimiento programado.

T3: Tiempo de parada por alistamiento de equipos.

T4: Tiempo de paradas por cambios de referencia.

T5e: Tiempo de paradas por fallas eléctricas.

T5m: Tiempo de paradas por fallas mecanicas.

T6: Tiempo de paradas por fallas de produccion.

T9: Tiempo de paradas por factores externos.

T10: Tiempo de paradas por altos inventarios.

T12: Tiempo de paradas por mantenimientos superior a 24 horas.
T15: Tiempo de paradas por decision de gerencia.

Para reportar la produccion de un turno, existe una hoja en Excel en donde se
registran el tiempo disponible de produccién (T), tiempo efectivo de produccion
(T1), las paradas del turno, la velocidad de la linea de produccion, la referencia
que se esta fabricando, el numero de M? buenos (BP), recuperados (SP), para
observacion (QH), para TBS, para descarte seco o Scrap (DW) y para descarte
hamedo (WW), pero debido a que este reporte lo genera el Software que
acompanfa el proceso, no sera un registro normalizado, este registro se puede ver
a continuacion.
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Tabla 15. Reporte Diario de Produccién

REPORTE DIARIO DE PRODUCCION
G Gyp lac [DIAS SIN ACCIDENTE DE TRABAJO I
TURNOS SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE
FECHA XXXX 1 H Incidentes 0
T00- 1800 1800-7.00 |Accidentes 0
Jefe Tumo 1 Jede Tumo 2
LINEA DE PRODUCCION
TIEMPO DISPONIBLE - T- [minutos| 1440 1440 2100
TIEMPO EFECTIVO - T1 - {minutos) 1338
PRODUCCION BRUTA (m2) 65343 DIA ACUMULADO MES META
%ME 93,0% 95,2% 95,0%
PRODUCCION VELOCIDAD
PRODUCTOS BRUTA(m2) ANCHO (m) miin] INCIO FINAL
RH 1.22X2 44X12.7mm 85343 122 40 %BPbs 96,0% 95,6%
700 700
%BPas 96,0% 95,9% 94,0%
BPXME 89,3% 91,3% 89,3%
PARADAS LINEA DE PRODUCCION
TIPO {m) INICIO FINAL DURACION DESCRIPCION
] 5.00| 6:01| 1:01] (Nivel del Silo Bajo).Quemador del calciner se dispara, problemas para amancar calcinacion.
t5e 13:40 14:14 0:34 Problemas con bomba de espumante
4 14:29 14:35| 0:06} Cambio de referencia a estandar
Total Paradas 141
PRODUCCION Y RECHAZOS FEBRERQ
PARA
if::ggm; REW‘?’:;]W“F ) o Rmﬂl Dy | FECHAZO HUEDO WY (2 Volumen Bruto acumulado [m2) V“"::::;T[Smpz']“s
STD12TmmFV| 62729 0 0 283 1.380 981 179.523 172125
62.729 0 0 283 1.350 981 1% 2%
PRINCIPALES CAUSAS DE RECHAZO, TBS, QH
Rechazo Humedo: Muestras, empalmes, bordes vacios.
\Arranques y Paradas. Levantamiento del Plato. Adherencia.
TBS: Placas para completar. Problemas en Stacker.
Rechazo seco: Muesiras. Bordes vacios. Problemas en stacker.

Fuente: Software Gyplac S.A.

El tiempo efectivo de produccion (T1) es igual al tiempo disponible de produccion
(T) menos las paradas de produccion; la produccion bruta de la linea es calculada
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multiplicando el ancho de la placa por el tiempo efectivo de produccién (T1), y esto
a su vez por la velocidad de la linea; lo reportado en el conteo fisico del turno
puede tener una variacion con respecto a la producciéon bruta calculada de +350
M?, por afuera de este rango se procede a hacer una investigacion del por qué de
dicha diferencia. La tabla 16 presenta un consolidado de esta informacion para
andlisis:

Tabla 16. Consolidado de las Causas de Paradas de Linea

Criterio de Paradas Minutos % % Acumulado
T6 1.576 30,4% 30,4%
t9 1.073 20,7% 51,0%
the 984 19,0% 70,0%
t4 745 14,4% 84,4%
tbm 676 13,0% 97,4%
t3 136 2,6% 100,0%
5.190

Fuente: Los Autores.

Figura 18. Distribucion de las Causas de las Paradas de Linea.

G Gyplac
Distribucion de Paradas por Tipo. (5.190 minutos).

t5m 3
13,03% 2,62%

4
1435%

/ t9
t5e 20,67%

18,96%

| §T6 W9 Otse Ot4 W5m A3 |

Fuente: Los Autores

Los tiempos de paradas se consolidan en una hoja de Excel que permita filtrar las
paradas por tipo o criterio como se muestra en la tabla 17, donde se muestra un
solo criterio de parada previamente filtrado para efectos del manejo de la
informacion.
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Tabla 17. Registro de las Causas de las paradas de Linea.

FECHA - [MES A TPO(A INCI)-| :ML-|3'JRAC'3" duracion {mingio= DESCRPCION
e 6 1817 e 09 B
e B 0% 3% 30 189
i 6 s o on i
e 5 w50 1% %
e 5 I B
i 5 R 1%
i B to08) 22 018 B
e 6 14 w0 o %
am 6 180z et ooy B
i B 182 3 o0 0
e B 116 e[ 08 5
i 6 to00 214 24 183
e B 103 1 12 i
e B 10 um o7 [
e 5 B 10
e 6 153 w13 0% %
e 6 [ 1617 163 oy 9
e T %
e T ENE %
i 5 o 1 0w m
i 6|18 A o i
e 6 tesd | ot %
am TR 3
i 8 608 624 01 B
e B 4 8 04 9
i 5 T a1 0w 0
e B 104 08 012 2
e TR B
e TEE 7
e 6 0% 5
i TG B
e 5 108 139 03 3
e 61825 1w 0n 2
i B 18d4e] tas 012 1
e f w0 o3 o 1
e T 8
e f I 7
i 8 608 619 010 0
e B g4 650 0w 8
i 5 e 12 o0m B
e 8 I 0
e B | 04w on i
e 5 110 124 om %
e 8 134 28 119 1
i 5 s s ow §
e f 157 208 0% 8
e 6| tase 150 o %
i 6 no 2a o 1
i 60 24 02 n
e 5 gy 8% 01 9
i 6wl uwal o 8

Fuente: Los Autores

Aunque se hace un analisis del total de paradas del mes, se analizan en detalle
las paradas por problemas de produccién (T6) midiendo duracion de paradas y la
frecuencia de las mismas.
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Tabla 18. Analisis Detallado de Paradas por Problemas de Produccion.

Paradas T6 Minutos % % Acumulado
Bajo Nivel de Silo de Estuco 508 32,2% 32,2%
Rompimiento de Papel 342 21,7% 53,9%
Problemas de Adherencia 219 13,9% 67,8%
Taponamientos extractor finos y chute 205 13,0% 80,8%
Problemas Cuchilla 132 8,4% 89,2%
Problemas de Proceso (Estuco) 108 6,9% 96,1%
Otros 62 3,9% 100,0%

1576

Fuente: Los Autores.

Lo que permite que mediante andlisis de pareto, se puedan identificar los
problemas que mas producen paradas en la linea, como es el caso de Bajo nivel
de Silo de estuco y rompimiento de papel.

Figura 19. Pareto de Causas de Paradas en la Linea de Produccion.

G Gyplac Duracion de Paradas de Produccion T6. (1.576 minutos).
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Fuente: Los Autores.

El analisis de las frecuencias de las paradas de produccién, se efectia para
determinar cuales son las causas que aunque generan paradas cortas son
recurrentes por lo que generar un alto impacto sobre el tiempo disponible de
fabricacion.
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Tabla 19. Analisis Detallado de la Frecuencia de las Paradas por Problemas

de Produccion

Frecuencia de Paradas T6 N° Paradas % % Acumulado
Rompimiento de Papel 22 43,1% 43,1%
Taponamientos extractor finos y chute 8 15, 7% 58,8%
Problemas de Adherencia 7 13,7% 72,5%
Problemas de Proceso (Estuco) 5 9,8% 82,4%
Bajo Nivel de Silo de Estuco 4 7,8% 90,2%
Problemas Cuchilla 3 5,9% 96,1%
Otros 2 3,9% 100,0%

51

Fuente: Los Autores.

Figura 20. Pareto de las Causas mas Frecuentes de Paradas de Produccion.

G Gyplac Frecuencia de Paradas de Produccion T6. (51 Eventos).
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Fuente: Los Autores.

Este analisis permite determinar cuales son las causas principales de paradas T6,
priorizar las mas significativas y disefiar medidas de control y mejora impactando
la duracién y las frecuencia de paradas. Esta informacion se socializa con todo el
departamento de produccion, con los demas departamentos y con la gerencia. La
informacion del reporte diario de produccion, se consolida una hoja resumen en
donde se puede observar como va evolucionando el mes, cuanto ha sido la
produccion bruta, la produccion neta, lo retrabajado, y los No conformes
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acumulados. Este cuadro resumen, (Tabla 20), permite tener la informacién
acumulada del mes actualizada dia a dia, por lo que el monitoreo a los indicadores
es bastante cerrado.

Aunque la estructura disefiada para la consolidacion de los datos de las paradas
de produccion permite llevar un acumulado, por la misma dinamica del proceso,
los andlisis se hacen diarios y los acumulados se sacan solo a final de afio para
informes a directivos de ambos grupos duefios de Gyplac S.A.

6.7. INDICADORES DE PROCESO.

6.7.1. Eficiencia de Maguinas (ME%).

De estas paradas sale el primer indicador de produccién, ME%, que traduce
(eficiencia de maquina), se calcula dividiendo el tiempo efectivo de produccion
(T1) entre el tiempo disponible de produccion (T). Este indicador se lleva dia a dia
y el acumulado del mes para poder controlar las variaciones y poder reaccionar en
cuanto exista una tendencia a la baja en dicho indicador comparado con la meta
del mes y que dicha meta es establecida por la direccidon de planta. (Ver Tabla 15);
es decir, si tenemos en un dia de produccion un T de 1.440 minutos y un T1 de
1.339 minutos, el ME% del dia es del 93%. Esto quiere decir que el 7% del tiempo
disponible fue tiempo muerto.

Los datos para el célculo de este indicador son tomados por los jefes de turno
directamente del sistema o software de la linea. Alli se muestran las interrupciones
de las tendencias en la alimentacién de materias primas y la duracion de dichas
interrupciones son las duraciones de las paradas de linea.

En caso de que el indicador muestre una tendencia a la baja, se analiza las
causas de paradas que mas impactan ese mes en particular y se proceden a
disefiar planes de contingencias y prevencién con la finalidad de recuperar el
indicador.

MEY Tiempo Efectivo de Produccion(T1)
0 =

Tiempo Disponible de Produccion (T)

6.7.2. Producto Bueno (BP%).

El BP%, que traduce producto Bueno, se calcula dividiendo la produccion buena
neta entre la produccion bruta calculada. La produccion bruta es calculada de la
siguiente forma: (ancho de placa por la velocidad de la linea por T1).

Este indicador se lleva dia a dia y el acumulado del mes para poder controlar las
variaciones y poder reaccionar en cuanto exista una tendencia a la baja en dicho
indicador comparado con la meta establecida previamente por la direccion de
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planta. (Ver grafico de Reporte Diario de Produccion. Tabla 15). Ejemplo, si
tenemos en un dia de produccion un gross o produccion bruta de 65.343 M2 y una
produccion buena de 62.729 M2, el BP% del dia es del 96%.

La informacion para el calculo de este indicador es generada por el jefe de turno
quien lleva el control de la producciéon buena de su turno.

En caso de que este indicador muestre una tendencia a la baja se analiza en las
causas de rechazos tanto humedos como secos, la razén de la tendencia y se
toman correctivos dependiendo de la causa.

BP%
Produccién Buena Neta

~ Produccioén Bruta (Ancho de Placa * velocidad de la linea * Tiempo E fectivo de Produccio:

6.7.3. Producto Bueno para el Cliente (BPas%).

Este indicador mide la cantidad de placas buenas del dia de produccion mas las
placas retrabajadas de dias anteriores que salen de TBS al almacén de producto
terminado menos cualquier devolucidon que hagan del almacén. De esta forma se
controla cuanto producto realmente sale de la planta para el cliente. Ejemplo, si
tenemos en un dia de produccion un gross o produccion bruta de 65.343 M2 y una
produccion buena de 62.729 M2, se retrabaja 5.000 M2 y almacén, en una
inspeccidn posterior encuentran que hay en la bodega
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Tabla 20. Hoja Resumen de Reporte Diario de Produccion.

ngpIGC RESUMEN B

Fecha | HORAS CONS T T'Tr;im”e';')”g Thickeness (mm) Gross m? Good Board (m2) 8P (m2) Hm2) | TBSm2) DW (m2) WW (m2) %BP(bs) %BP(as) %NE
= - - - K - - v - - - - v = =
010310 7 220 ] ST 12.7mm (2.4) 2391 30.095 500 0 il 560 [ 9 55 67.0%
020310 24,00 24,00 1473 ST 12.7mm (2.44) 52.062 51225 0 0 18 166 an % 5.4 %.6%
000 24,00 24,00 1329 ST 12.7mm (2.4) 13,641 47163 0 0 19 80 789 il %9 92.3%
040310 2140 2140 1229 ST 12.7mm (2.4) 14,981 42687 0 0 i 1212 800 % 59 % 3%
050310 10 24,00 1.367 ST 12.7mm (2.4) 50032 47974 I 0 0 42 1646 % %2 94.9%
050310 % 2%.00 1302 ST 12.7mm (2.44) 50,047 49373 0 0 107 404 1.063 7 %9 §9.2%
08-03-10 1 10,00 402 ST 12.7mm (2.44) 14713 12348 0 8 750 10 e B 8.9 67.0%
09-03-10 15,66 16,68 179 ST 12.7mm (2.44) ] 1215 0 0 0 1958 EiT) 19 18,5 19.7%
T (10-Mar) 22 20 13 ST 12.7mm (2.44) 1,968 2411 0 0 50 1778 162 50 195 %.8%
130310 16,68 16,68 958 ST 12.7mm (2.44) 36.063] 14025 0 1 54 216 768 7 970 %.7%
140310 24,00 24,00 1380 ST 12.7mm (2.4) 50508 9.0 0 1 i 0 1101 7 0 % 5%
T (16-Mar) B 500 26 ST 12.7mm (2.4) 10677 XTI 0 1 0 12 852 8 8,0 §7.6%
T2 (17-Mar) 12 12,00 46 ST 12.7mm (2.4) 7.7 16.601 0 0 20 100 50 % 58 67.2%
180310 173 173 1043 ST 12.7mm (2.4) 39.269 17853 0 0 0 m 1197 % %4 100,0%
150310 273 273 160 ST 12.7mm (2.44) 5856 5668 0 0 177 1 % 5 %8 57 6%
200310 7] 16,98 958 ST 12.7mm (2.44) 36,319 14549 0 0 131 190 43 % 978 94.9%
T2 (23 Mar) I 057 156 ST 12.7mm (2.4) 13.3% 11.3% 0 0 u 1519 a7 8 85 £3.7%
T (24-Mar) 16,28 16,28 ] ST 12.7mm (2.4) 19,664 18420 0 0 579 12 12 o 07 6. 1%
20310 173 17,3 (H] ST 12.7mm (2.44) 36.194 5.2 0 0 167 7 578 7 573 91.9%
260310 2 24,00 1.064 ST 12.7mm (2.44) 30.862 17448 0 0 244 1128 32 u 5.9 73.2%
270310 2 24,00 1.440 ST 12.7mm (2.44) 54461 51.440 0 0 0 2%3 768 % %.1 100,0%
260310 2 24,00 1.408] ST 12.7mm (2.44) 53.051 51795 0 0 0 3 1012 7 973 97.8%
200310 n 21.08 1.366] ST 12.7mm (2.44) 51,662 49,653 0 1 0 729 1220 % %,1 %.6%
00310 2 24,00 1300 ST 12.7mm (2.4) 52570 50820 0 1 79 108 1253 7 %7 %.5%
030 7.8 2.8 1366 ST 12.7mm (2.4) 51.284 45712 0 m i 554 1018 % %0 9.0%

TOTAL

Fuente: Los Autores




2.500 No Conformes, el BPas% del dia es igual a (62.729 + 5.000 — 2.500)
entre 65.343 para tener un indicador de 99.82%.

Los datos necesarios para el calculo de este indicador son generados por el
jefe de turno y el coordinador de logistica.

El jefe de turno reporta la produccion buena, el producto recuperado y la
produccion bruta calculada, mientras que el coordinador logistico genera la
informacion acerca de la cantidad de placas que se pierden en el proceso de
bodegaje o de cargue debido a la manipulacion.

En caso de que este indicador muestre una tendencia a la baja se hace el
mismo analisis que en el BP% pero adicional, se tiene en cuenta los rechazos
de logistica y de ser necesario, se toman medidas en los procedimientos de
cargue o de almacenamiento de pallets.

BPas%
_ (Produccion Buena Neta + Recuperado de TBS) — Rechazos de Almacen

Producciéon Bruta (GROSS)

6.7.4. Indicador de Planta (ME% x BPas%).

Este indicador no es mas que el producto entre el ME% y el BPas%. Este
indicador mide la eficiencia de la planta y, por tanto, es el indicador mas
importante y el que realmente le interesa a los grupos duefios de la planta.

Se monitorea dia a dia, se lleva el acumulado del mes y se compara contra la
meta establecida previamente por gerencia de planta.

Indicador de Planta = ME% * BPas%
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7. CONCLUSIONES

Es necesario para Gyplac S.A. que el proceso de fabricaciébn de placas de
yeso-carton, esté certificado por un sistema de gestion de la calidad que facilite
el cumplimiento del ciclo PHVA o mejora continua.

A pesar de que la direccion de Gyplac S.A. esta comprometida con la
certificacion de calidad de los procesos, estos no van al ritmo necesario para
cumplir con la certificacion a finales de 2010 meta propuesta por la direccion.

Para poder hacer seguimiento y control al proceso los autores, desarrollaron
registros que permitiran a la empresa mantener un seguimiento y un control de
los procesos de manera tal que a futuro cuando la planta se estabilice se
podran determinar las causas exactas de los problemas y eliminarlas.

El determinar los manuales de funciones, bajo la estrategia de los 10 factores
del éxito, facilita que aquellos trabajadores que no tienen altos niveles de
escolaridad también se sientan parte del SGC, y colaboren mas con su correcto
desarrollo.

El andlisis que los autores han hecho de los datos recolectados por los
operarios de produccién ha llevado a la organizacion a tomar decisiones con
respecto al uso y disposicion de materias primas a la consecucién de nuevas
maquinarias y al desarrollo de registro y formatos que sean dinamicos y que se
puedan adaptar a los cambios de la organizacion.

Es importante destacar que el analisis de los costos de la no calidad se realizo
en términos de productos no conformes y de paradas de linea, debido a que la
empresa por politicas de confidencialidad no dio a los autores acceso a la
informacion financiera de la empresa.

Para los autores mas alld de establecer el sistema basado en formatos y
registros el interés principal es dejar en los integrantes de la linea de
produccion de placas de yeso-carton de Gyplac S.A.y en sus supervisores una
cultura de calidad que abarque todas las actividades que alli se desarrollan.

Lograr la certificacion el proceso de produccion de placa de yeso-carton con
base en la Norma ISO 9001 version 2008, le otorgara a la empresa grandes
beneficios a nivel de costos, calidad, productividad y competitividad.

Una de las posibles causas de la falta de datos para el andlisis de tendencias y
pronésticos de la produccion, es que la planta aun no estd operando con el
100% de los productos, lo que hace que cada vez que se introduce una nueva
referencia a la linea esta sufra grandes variaciones con respectos a los demas
meses.
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Otra posible causa de estas variaciones, es la influencia que los factores
climaticos tienen sobre este tipo particular de producto y sobre el proceso de
fabricacion del mismo.

El sistema de gestion esta orientado al perfeccionamiento continuo del proceso
y a la disminucion de los porcentajes de rechazo que se presentan en cada una
de los puntos criticos del proceso, a saber, cuchilla y stacker.

Llevar un estricto control en cada uno de los aspectos que conciernen al
proceso de produccion permite medir y controlar al proceso, lo cual brinda
confianza a los clientes internos sabiendo que se cuenta con una metodologia
que permite tener de manera actualizada la informacion relevante de
produccion y la evolucion de los indicadores para la toma oportuna de
decisiones, por parte de la direccion del departamento de produccion y la
direccién de planta.

Gyplac S.A. es una planta nueva, con poca experiencia en operaciones y con
muchas oportunidades de mejora, por lo que el disefio del sistema de gestion
de calidad esta orientado a explotar al maximo esas oportunidades
sosteniéndolas en el tiempo.

Como la planta aun no logra su maximo potencial, se deberan crear mas
formatos y registros a medida que el proceso lo demande, se disefiaran nuevos
controles o puntos de medicién.

Con el disefio del sistema de gestion de la calidad en la empresa se han
tomado decisiones que estan relacionadas con nuevas inversiones para
mejorar caracteristicas del proceso, rutinas de mantenimiento, procedimientos
de manipulacién de placas y modificaciones generales en diferentes puntos de
la operacion; tales como caracteristicas de rechazos para los empalmes de
papel, caracteristicas de los rechazos para paradas de linea.

Con del desarrollo de este documento los autores identificaron cuales son las
principales causas de rechazos humedos y secos para las placas de yeso-
carton, informacion que sera de vital importancia en el proceso de mejora
continua de la organizaciéon
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Anexo 1. Formato de Consumo de Aditivos PR0O.02-001

G Gyplac

FORMATO DE CONSUMO DE ADITIVOS (Indicar cantidad aproximada)

FIBRA DE VIDRIO

ALMIDON

VERMICULITA

ACIDO BORICO

BMA

PRO.02-001

Rev. 0

Fecha

Cantidad

hora

Cantidad

hora

Cantidad

haora

Cantidad

hora

Cantidad

hora

Turno

Nombre
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Anexo 2. Formato de Niveles de Suministro para Cambio de Turnos Segundo Nivel PRO. 02-002

SEGUNDO NIVEL

FORMATO DE NIWVELES DE SUMINISTRO DE ADITIVOS PARA ENTREGA DE TURNOS (INDICAR CANTIDAD APROXIMADA) b Gg p | GC
Escala: 1 a 9.5 M3 Escala: 0.5 a 3 M3 Escala dada en Libras Escala dada en Kilos Escala: 0.5 a 2 M3
TANQUE DE AGUA TAMNQUE DE RETARDANTE CONTEMEDOR PEGANTE FIBRA DE VIDRIO TANQUE MEZCLA SULFATO POTASIO | PRO.02-002 Rev.D
FECHA RECIBI ENTREGUE RECIBI ENTREGUE RECIBI ENTREGUE RECIBI ENTREGUE RECIBI ENTREGUE MOMBRE TURNO




T6

Anexo 3. Formato de Niveles de Suministro para Cambio de Turnos Primer Nivel PRO. 02-003

PRIMER NIVEL

FORMATO DE NIVELES DE SUMINISTROS DE ADITIVOS PARA ENTREGA DE TURNO S (INDICAR CANTIDAD APROXIMADA)

Escala: 0.5 a 2 M3

Escala: 0.5 a 3 M3

Escala: 0.5 a 2 M3

Escala: 0.5 a 3 M3

Escala: 0.5 a4 M3

G Gyplac

TANQUE DE ESPUMANTE

TANQUE DE RETARDANTE

TANQUE DE DISPERSANTE

TANQUE DE SILICOMA

TAMNQUE DE SULFATO POTASIO

PRO.02-003

Rewv.D

FECHA

RECIBI ENTREGUE

RECIBI ENTREGUE

RECIBI ENTREGUE

RECIBI ENTREGUE

RECIBI

ENMNTREGUE

HNOMBRE

TURMOD
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Anexo 4. Formato de Consumo de Aditivos 2 PRO. 02-004

G Guplac

FORMATO DE CONSUMO DE ADITIVOS (Indicar cantidades aproximadas)

ESPUMANTE

RETARDANTE

DISPERSANTE

SILICONA

SULFATO POTASIO

PEGANTE

PRO.02-004

Rev.0

Fecha

Cantidad

hora

Cantidad hora

Cantidad

hora

Cantidad

hora

Cantidad

hora

Cantidad

hora

Turno

Nombre
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Anexo 5. Formato de Niveles de Tolvas de Aditivos para Entrega de Turnos PRO. 02-005

L Guyplac

FORMATO DE NIVELES DE TOLVAS DE ADITIVOS PARA ENTREGA DE TURNOS

TOLWVA DE ALMIDOM TOLWA DE VERMICULITA TOLWVA DE ACIDO BORICO TOLWVA DE BMA PRO.02-005 | Rewv.0
FECHA RECIBI EMTREGUE RECIBI ENTREGUE RECIBI ENTREGUE RECIBI ENTREGUE NOMBRE _[TURMO
[ a | = vooa R v e ] R W e R W e R W e R | & | Rr WA ]
[ A& | r Vo a TR v [ A R v [ A TR v [ A TR v [ A TR | A [ R WA ]
[ a T r Vo a R v [ a TR W [ a TR W [ a TR W [ a TR [ A& [ r WA ]
[ A& T r Vo a R v [ A R W [ A TR W [ A TR W [ A TR | A [ R WA ]
[ o ] wvooa ] v [ a TR W [ e TR W [ e TR W [ e TR [ A ] WA ]
[ o ] oA ] v [ a R W [ a TR W [ a TR W [ a TR [ o ] WA ]
[ a T r Vo[ a R v [ a R W [ a TR W [ a TR W [ a TR [ & [ R WA ]
[ A T R VoA TR Vv [ A TR V[ A [ R V[ A [ R V[ A [ R [ A T R WA ]
[ A T R VoA TR v [ A TR vV [ A R vV [ A R vV [ A R [ A T R WA ]
[ A T R VoA TR v [ A TR VA R VA R VA R [ A T R WA ]
[ A T RrR VoA TR Vv [ A R vV [ A [ R vV [ A [ R vV [ A [ R [ A T R WA ]
[ a | = vooa R v e ] R W e R W e R W e R | & | Rr WA ]
[ A~ | R v [ A TR v [ A T R V[ Aa R V[ Aa R V[ Aa R | A [ R VoA ]
[ a | = vooa R v e ] R W e R W e R W e R | & | Rr WA ]
[ A& | R Vo a TR v [ A R v [ A TR v [ A TR v [ A TR | A [ R WA ]
[ A& | r Vo a TR v [ A R v [ A TR v [ A TR v [ A TR | A [ R WA ]
[ o ] wvooa ] v [ a TR W [ e TR W [ e TR W [ e TR [ A ] WA ]
[ o ] oA ] v [ a R W [ a TR W [ a TR W [ a TR [ o ] WA ]
[ o ] wvooa ] v [ a TR W [ e TR W [ e TR W [ e TR [ A ] WA ]
[ o ] oA ] v [ a R W [ a TR W [ a TR W [ a TR [ A ] WA ]
[ A T R VoA TR v [ A T R V[ A [ R V[ A [ R V[ A [ R [ A T R WA ]
[ A T R VoA TR Vv [ A TR V[ A [ R V[ A [ R V[ A [ R [ A T R WA ]
[ A T R VoA TR v [ A TR vV [ A [ R vV [ A [ R vV [ A [ R [ A T R WA ]
[ a T r v A R v [ A R v [ A R v [ A R v [ A R [ & | R WA ]
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Anexo 6. Formato de Control de Produccion BMA PRO. 02-006

G Gyplac

FORMATO CONTROL DE PRODUCCION DE BMA

PRO.02-006 Rev. 0
Tolva de Yeso Tolva Azucar  |Factor Produccion Yeso| Factor Produccion Azucar |Hora de|Hora de| Tiempo efectivo|Produccion de Eficiencia | Humedad | Tumno Fecha
Eficiencia Motor 420] Eficiencia Mator 430 Kg/hora Kg'hora Arrangue |Parada |en Horas BMA en Kilos
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %
% % % %




G6

Anexo 7. Registro de Control de Consumo de Papel Registro PRO. 02-007

: | REGISTRO DE CONTROL CONSUMO DE PAPEL PRO.02-007 Rev. 1
g p Fecha:
FECHA PROVEEDOR NUMERO DEL ROLLO NUMERO TIPO GRAMAJE PESO PESO PESO RECHAZO DIAMETRO DIAMETRO LOGITUD SOBRANTE ANCHO ANCHO
TURNO CONSECUTIVO Alvory, grey) (g/m2) TARJETA (k) REAL (kg) A LA LINEA (kg) (kg) INICIAL (m) FINAL (m) TARJETA (m DE ROLLO Kg TARJETA (mm] REAL (mm)
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Anexo 8. Formato de Control de Rechazos Himedos PRO. 02-008

REGISTRO DE CONTROL RECHAZOS HUMEDOS (WW)

PR0.02-008

Rev. 0

G Gyplac

TURNO

FECHA

Operador

PRODUCTO

DURACION

RECHAZO (min)

m2

RECHAZADOS

Muestras

cuchilla

Arranque

0 parada

Levantamiento

plato

Bordes vacios,

sucios o mal formados

Adherencia

Falla mecanica

Fragile

Falla electrica

Falta pegamento

Otros

TIEMPO TOTAL

m2 TOTALES

OBSERVACIONES
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Anexo 9. Formato de Control de Rechazos Secos. Registro PR0O.02-009

C G I REGISTRO DE CONTROL STACKER PRO. 02-009 Rev.0
Fecha ! !
UNICAMENTE PARA PALLETS
Turno Producto Pallets Producidos |Placas por Pallets | Pallets Aprobados| Pallets Observacion Pallets TBS Pallets Fajas Pallets Descarte
Motivo Motivo Motivo Motivo
Motivo Motivo Motivo Motivo
Iotivo Iotivo Motivo Iotivo
IVotivo Iotiva Motivo IVotivo
Iotivo Iotivo Motivo Iotivo
Iotivo Iotiva Motivo Iotivo
UNICAMENTE PARA PLACAS SUELTAS (UNIDADES)
Turno Producto Unidades Rechazadas Motivo Destino Final OBSERVACIONES

oS0 RN

. Muestras Bundler

. Dimensiones Fuera de Especificacidn
. Humedad Alta

. Placa Calcinada

. Defectos Superficiales

Golpes

. Inicio y Fin del Secador
Bordes Wacios, Sucios o Mal Formados.

Fractura

MOTIVOS DE RECHAZOS

. Defecto Angulo de Bordes
. Falta de End Tape

. Celulitis
. Ondulacidn del Papel

. Problemas con los Sensores (Falla de Equipo)
. Muestras de Laboratorio

. Adherencia
. Otros.
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Anexo 10. Formato de Control de Movimientos de Pallets. PRO. 02-010

(’. G y p | ac CONTROL DE MOVIMIENTOS DE PALLETS (MONTACARGAS PRODUCCION)
[ PRO.O2010 | Revd
Fecha: CONTAR EN PALLET CONTABILIZAR EN UNIDADES (POR PLACAS) CONTAR EN PALLET CONTABILIZAR EN UNIDADES (POR PLACAS)
Referencia Stacker a Almacen| Stacker a Observ.| Stacker a TBS| Stacker a Fajas | Stacker a Descarte| Observ a Almacen | TBS a Almacen| TBSa Fajas | TBS a Descar |Observ a Fajas|Observ a Descar
Pallet 30 Unid.
Pallet 68 Unid

Pallet 50 Und cfc

Pallet 50 Und slc

Operador Turno 1

Fecha: CONTAR EN PALLET CONTABILIZAR EN UNIDADES (POR PLACAS) CONTAR EN PALLET CONTABILIZAR EN UNIDADES (POR PLACAS)
Referencia Stacker a Almacen| Stacker a Observ.| Stacker a TBS| Stacker a Fajas | Stacker a Descarte| Observ a Almacen | TBS a Almacen| TBS aFajas | TBS a Descar |Observ a Fajas|Observ a Descar

Pallet 30 Unid.

Pallet 68 Unid

Pallet 50 Und clc

Pallet 50 Und slc

Operador Turno 2

Fecha: CONTAR EN PALLET CONTABILIZAR EN UNIDADES (POR PLACAS) CONTAR EN PALLET CONTABILIZAR EN UNIDADES (POR PLACAS)
Referencia Stacker a Almacen | Stacker a Observ.| Stacker a TBS| Stacker a Fajas | Stacker a Descarte| Observ a Almacen|TBS a Almacen| TBS a Fajas | TBS a Descar |Observ a Fajas|Observ a Descar

Pallet 30 Unid.

Pallet 68 Unid

Pallet 50 Und clc

Pallet 50 Und slc

Operador

Turno 3

Observaciones:




