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RESUMEN

La presente investigacion tiene la finalidad de analizar la variabilidad de dimension del producto ter-
minado de block de tepezil especificamente en la bloquera Hermanos Campos, empresa ubicada en la
region de Perote, Veracruz, mediante el uso de herramientas basicas de calidad para la obtencion de una
propuesta de mejora que permita la disminucion de desperdicios.

La empresa tiene como actividad principal la fabricacién de bloques de tepezil en distintas presen-
taciones, esta investigacion se enfoca especificamente en los bloques con las dimensiones 18.5x39.5x14
centimetros. Se observa que elementos ocupados en la fabricacién varian de acuerdo con las medidas
estandarizadas por la empresa generando mucha variabilidad de dimensiones en el proceso del producto
terminado. Para ello se identifican los procesos mediante un enfoque basado en procesos, la cual es una
técnica holistica adoptada por organizaciones que implementan un sistema de gestion de la calidad y de-
finen las actividades que se tienen que llevar a cabo en orden para lograr convertir una cierta entrada en
alguna salida deseable tanto por el cliente como por la organizacién. Ademas, se realizé un diagndstico
del proceso utilizando herramientas basicas de calidad que permiten planificar y determinar cudndo un
proceso esta fuera de control y ayuda en la toma de decisiones, facilitando procesos de mejora continua
de una empresa.

ABSTRACT

The purpose of this research is to analyze the variability of dimension of the finished product of Tepezil block
specifically in Hermanos Campos, a company located in the Perote region in Veracruz, through the use
of basic quality tools to obtain an improvement proposal that allows the reduction of waste. Thecompany
has as a main activity the fabrication of tepezil blocks in different presentations, this research is specifically
focused on the blocks with the dimensions 7.3x16x5.5 inches. It is observed that the elements occupied in
manufacturing vary according to standardized measures by the company generating a lot of variability of
dimensions in the process of the finished product. To do this, processes are identified throu- gh a process-
based aproach, which is a holistic technique adopted by organizations that implement a quality
management system and define the activities that have to be carried out in order to convert a cer- tain entry
into some output desirable by both the client and the organization. In addition, a diagnosis of the process
was made using the statistical control tools that allow to plan and determine when a process is out of control
and help in decision making, easing the continuous improvement processes of a company.
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I.INTRODUCCION

Actualmente la calidad de los productos es lo mas importan-
te que permite a cualquier empresa mantenerse y trascender
ante un entorno competitivo y dindmico. Es por ello que la
calidad brinda satisfaccién hacia los clientes con los produc-
tos adquiridos, ademas de que surgen recomendaciones que
generan en las organizaciones un crecimiento de ventas en el
mercado.

La siguiente seccion encierra el marco teérico en el cual se
definen conceptos basicos del area de estudio de trabajo. Lo
anterior para profundizar en conocimientos teéricos y fami-
liarizar al lector con el lenguaje del area de estudio, y con esto
evitar ideas inconclusas o interrogantes durante la lectura del
presente documento.

Block de tepezil: se produce de manera mecanica y
moldes a base de viro compactacidon y es curado en camaras
de inyeccién y vapor, manteniendo la uniformidad en la apa-
riencia de las piezas. (Industria bloquera, 2002).

Mampuesto: Piedra sin labrar que se puede colocar en
obra con la mano (Industria bloquera, 2002).

Variabilidad: es la dispersién de los valores de una va-
riable en una distribucion retorica o en una muestra. Puede
ser conocida o desconocida y deriva de factores bioldgicos o
de errores en la medicién “(Altman DGy Bland JM, 1999).

Enfoque basado en procesos: este enfoque basado en
procesos parte de la premisa de que un resultado que se desea
alcanzar se consigue de forma mas eficiente cuando las acti-
vidades a realizar y los recursos necesarios se gestionan como
un proceso. (Gonzalez, 2006).

Desperdicio: Se conoce como desperdicio aquellas acti-
vidades que consumen recursos pero que no agregan valor al
producto o servicio que esta generando dentro de una empre-
sa (Jeffrey K, 2020).

Mejora continua: La mejora continua es consecuencia
de una forma ordenada de administrar y mejorar los proce-
sos, identificando las causas o restricciones, creando nuevas
ideas y proyectos de mejora, llevando a cabo planes, estudian-
do y aprendiendo los resultados obtenidos y estandarizado los
efectos positivos para proyectar y controlar el nuevo nivel de
desempeiio (Gutiérrez, 2010).

Control de calidad: cuando se fabrica una cosa mal,
el control de calidad evita que ese producto llegue al cliente.
Consiste en: Evaluar el desempefio actual del proceso. Com-
parar el desempefio actual con las metas de calidad (real fren-
te a estandar). Actuar sobre la diferencia. (Gutiérrez, 2010).
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Herramientas de control: Las herramientas de control
de calidad se utilizan para determinar, medir, analizar y propo-
ner soluciones a los problemas identificados que interfieren con
el rendimiento de los procesos de la organizacion, ayudando a
mejorar los indicadores de calidad (Gutiérrez, 2010).

La empresa bloquera Hermanos Campos, tiene como
actividad principal la fabricacién de bloques de tepezil en
distintas presentaciones, este estudio se enfoca especificamen-
te en los bloques con las dimensiones 18.5x39.5x14 cm. Se
observa que elementos ocupados en la fabricacién varian de
acuerdo con las medidas estandarizadas por la empresa.

El objetivo es analizar la variabilidad de dimension del
producto terminado mediante el uso de herramientas de con-
trol estadistico y que permita la obtencién de una propuesta
de mejora continua y la disminuciéon de desperdicios.

Para generar procesos y servicios de calidad es necesario
reducir la variabilidad en todos sus ambitos lo que permite
tener controlados los métodos de trabajo y sobre todo enfo-
carlos hacia una mejora continua que requiere de esfuerzo
y técnicas de control estadistico para su perfeccionamiento.

Il. METODOLOGIA

La empresa bloquera Hermanos Campos se encuentra ubi-
cada en la region de Perote, Veracruz, tiene como actividad
principal la fabricacién de block de tepezil en distintas pre-
sentaciones, este andlisis se enfoca especificamente en los
block con las dimensiones 18.5x39.5x14 centimetros, me-
diante un estudio cuantitativo de nivel descriptivo e in situ
siguiendo los pasos que se presentan:

1. Identificar el proceso de produccion de block mediante
un mapeo de procesos.

2. Diagnosticar la variabilidad del proceso de produccién
mediante herramientas basicas de control estadistico de ca-
lidad.

3. Desarrollar un diagrama de causa y efecto con la fina-
lidad de identificar la raiz problema del producto terminado.

4. Realizar una propuesta de mejora que permita la dis-
minucién de desperdicios en la obtencion del producto ter-
minado.

Identificacion del proceso: Se realizé un recorrido in
situ en la empresa Hermanos Campos para saber el proceso
de produccién de block y presentar un diagrama de flujo y
un mapeo de procesos (Vancevich, 2000).

Diagnostico del proceso: Se diagnostic6 la variabi-
lidad que existe en el proceso de produccion final de block
18.5x39.5x14 cm. Como principal paso se tomaron medidas
de una muestra de 322 piezas de block, con la finalidad de
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evaluar la variabilidad que existe en el proceso de produc-
cion, con base en ello se evaluaron los resultados mediante
herramientas basicas de calidad como Minitad (2018).

Diagrama de causa y efecto: se elaboré un diagra-
ma de causa y efecto (Vancevich2000), donde se analiz6 los
problemas que basicamente representa la relacién entre un
efecto (problema) y todas las posibles causas que lo ocasionan.

Propuesta de mejora: Como propuesta de mejora se

entregan recomendaciones referente a los procesos funda-
mentados en la N-CMT-2-01-002/02 E. Transporte y Alma-
cenamiento.

Calculo de tamafio de muestra finita:

N x 72 % p*q
n_ez*(N—1)+Z2*p*q
B 2000 * 1.9602 * 50 * 50
"= 52,2000 — 1) + 1.9602 # 50 * 50
n=322.40
Parametros
Parametro Insertar Valor

N 2,000
/ 1.960

P 50.00%
Q 50.00%
e 5.00%

De acuerdo al resultado de la formula, se tom6 como pa-
rametro para la determinacion de los datos estadisticos basa-
do en un muestreo aleatorio.

Para realizar el diagndstico de los procesos se considero las
especificaciones técnicas de la norma N-CMT-2-01-002/02
E. Transporte y Almacenamiento (Tabla 1), asi como las tole-
rancias en las dimensiones de los bloques de cemento, tabique y
tabicones (Tabla 2)
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Especificaciones de la norma N-CMT-2-01-002/02

TIPO Largo* *Ancho Altura*

Bloques >30 10a [10a 30
de 30

cemento
Tabiques 24a30] 10a 6aib
y 30

tabicone

s

Nota: Incluyendo la junta de albaiiileria de 1 cm, con una tolerancia
de t2mm.

Tolerancias en las dimensiones de los bloques de cemento, tabique y tabicones

Dimension Tolerancia
Largo 12

Ancho 12

Altura o +3

peralte

Nota: Las dimensiones nominales se basardn preferentemente en mm.

I11. RESULTADOS O AVANCES

El mapa de procesos es una herramienta que ofrece una re-
presentacion grafica de los distintos departamentos que in-
tervienen con el proceso para darnos una vision clara de la
informacion que corre a través de la cadena, se debe elaborar de
tal forma que se puedan observar las interacciones entre
departamentos y procesos productivos.

Para conocer los procesos se realizé un mapa de procesos
(Figura 1), de las actividades que se tienen que llevar a cabo
en orden para lograr convertir una cierta entrada en alguna
salida deseable tanto por el cliente como por la organizacién
en relacién a la producciéon de block de tepezil en la bloquera
Hermanos Campos.

Mapa de procesos
Bloquera Hermanos Campos

N .
H CONSTRUCTORAS

’ TRANSPORTE }_‘_.| FERRETERIAS |
(s {cl{o] |

PERSONAS FISICAS
CLIENTE ALBANIL

FABRICACKON DE BLOCK
TAREAS ¥ ACTVIDADES

BANCOS DE
TEPEZIL

TRANSPORTE
DE TEPEZIL
FABRICANTES CEMENTO
DE CEMENTO

MOLDES DE
LAMINA

Nota: Elaboracion propia
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Asi mismo se conoci6 el proceso de produccion de block
dentro de las instalaciones de la bloquera. (Figura 2)

Figura 2
Diagrama de flujo
Elaboracion de block

Mezclar
materia
prima

=

Materia
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k\\ final -

Nota: Elaboracién propia

3.2 Diagnéstico de proceso

De acuerdo al histograma (Figura 3) se puede observar
que la frecuencia se encuentra inestable debido a que no se
ajusta con las especificaciones establecidas por la norma por
lo que el proceso es inestable o se encuentra fuera de control.

Figura 3
Histograma
Especificaciones de block

3932 02407 325
1469 03962 325

1890 05529 325

Nota: Elaboracion propia, basado en Gutiérrez 2010

De acuerdo al diagrama de causa y efecto para la detec-
cién de la variabilidad en la dimensién en el largo de block de
tepezil (Figura 4), se observa que el problema que pueda afec-
tar la variabilidad en lo largo puede ser personal, debido a
que las personas pueden perder el compromiso en la hora del
proceso, o tal vez no estén capacitados en el proceso o existe
la posibilidad de que estan fatigados con las cargas de trabajo,
se tendra que buscar una solucién para reducir la variabili-
dad y mejorar la calidad del producto terminado. También
por las condiciones de medio ambiente se genera una falta de
limpieza a la hora de paletizar el producto terminado, otra
consecuencia factible que genera problemas son los moldes,
esto genera que la vibracidn los moldes se deforme.

Figura 4
Diagrama de causa y efecto
Variabilidad de dimension en el largo de block de Tepezil

Mediciones Material Personal

e agua ita de compromiso

Cantidad inadecuads
Cargas de trabsjo
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Tamaho inadecuada a

el mold: 2
ciaucin . dimensién

an el largo
de block de
Tepezi

Procesn de Paletizado
Desorden en I linea de
produccion

Mal prensado

Normas
Faita de limpieza Mala calibracion

Procedimientos

Clima Falta de mantenimiento

Moldes obroletos
Medio ambiente Métodos

Nota: Elaboracion propia

Miquinas

De acuerdo a las especificaciones por la norma, una me-
dia de 39.5 con tolerancia de +-2. Se observa que el proceso
se encuentra fuera de control mediante la ejecucién de una
grafica de variables por subgrupos XR (Figura 5), debido a
que los datos fluctian por debajo y por arriba de la media,
sobre pasando los limites de control, lo que afecta que el pro-
ducto sobre pasa de la medida nominal y requiere un ajuste.

Figura 5
Grafica Xbarra-R
Proceso de block
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De acuerdo al diagrama de causa y efecto (Figura 6) se ob-
serva que el problema que pueda afectar la variabilidad en lo
ancho, puede ser personal debido a que las personas pierden
el compromiso en la hora del proceso, no estan bien capacita-
dos en el proceso o estan fatigados con las cargas de trabajo,
por lo que se tendria que buscar una solucién para reducir
la variabilidad y mejorar la calidad del producto terminado.

Diagrama de causa y efecto
Variabilidad de dimension en el ancho del block de Tepezil
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De acuerdo a las especificaciones por la noma, una media
de 14 con tolerancia de +-2 se puede observar que proceso
se encuentra fuera de control debido a que los datos fluctiian
por arriba de la media sobre pasando los limites de control lo
que afecta que el producto sobre pasa de la medida nominal
por lo cual se requiere un ajuste. (Figura 7)
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Nota: Grafica Ancho con Especificaciones
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De acuerdo a las especificaciones por la noma, una media
de 18.5 con tolerancia de +-3 se puede observar que proceso
se encuentra fuera de control debido a que los datos fluctian
por debajo y por arriba de la media sobre pasando los limites
de control. (Figura 8)
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Nota: Grafica del alto con especificaciones en la norma

IV.DISCUSION Y CONCLUSIONES

De acuerdo a la investigacion se realiz6 un analisis estadis-
tico mediante herramientas basicas calidad, con lo que se
determiné que el proceso de producto terminado de block,
en la bloquera Hermanos Campos, se encuentra con alta
variabilidad conforme a las especificaciones de la normaN-
CMT-2-01-002/02 y se debera realizar propuestas para
determinar la mejora en la calidad del block para la satisfac-
cién de cliente y la reduccion de desperdicios de materiales
utilizados en la transformacién del proceso.
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Se determiné una propuesta de mejora fundamentada en
la N-CMT-2-01-002/02 E. Transporte y Almacenamiento.
Con el propésito de evitar la alteracidn de las caracteristi- cas
de los bloques de cemento tabique y tabicon antes de su
utilizacion en la obra, se tendra cuidado en su transporte y
almacenamiento, atendiendo los siguientes aspectos
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1. El material se almacenard en un sitio con una superficie
firme uniforme y limpia especificamente destinado para tal
proposito. Cuando en dicho sitio no sé cuente con esas condi-
ciones se requerira remover la materia vegetal, nivelar y com-
pactar la superficie dejando una seccién transversal uniforme
que permite el drenaje de los blocks formados para su secado.

2. Los bloques de cemento, tabiques y tabicones se carga-
ran y transportaran con el debido cuidado para evitar roturas
y despostilla duras, en el vehiculo que impida la caida del
material. (N-CMT-2-01-002/02)

Como propuesta de mejora se pretende acatar el articulo 17.

La arena a usarse debera ser natural, limpia y libre de
cantidades dafiinas de sustancias salinas, alcalinas y organi-
cas. La arena debera pasar toda por la malla de ocho huecos
por cada 2.5cms. Lineales (1 pulgada). La arcilla y las mate-
rias muy finas son toleradas hasta en un 3 por ciento del peso
del agregado.

El agua a usarse debera ser de calidad potable, libre de
toda sustancia aceitosa, salina, alcalina o de materias orga-
nicas”. Por lo consiguiente al obtener mezcla contaminada,
se someterd a un tratado de limpieza para su reutilizacion.
(Decreto, 1973)

Se recomienda la realizacién de un manual de procedi-
mientos e instructivos de trabajo, que aporten soluciones,
descripcion de actividades, responsabilidades para lograr en
primer lugar la estandarizacién de procesos, evitar tiempos
ociosos por desconocimiento de actividades por parte del
operador, asi como las especificaciones técnicas que permitan el
logro de productos de calidad y a su vez la satisfaccion del
cliente.
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