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RESUMEN

La transformacion de la matriz productiva impulsada por el gobierno
ecuatoriano y la tendencia de elaborar productos con valor agregado en el pais,
ofrecen la oportunidad para el emprendimiento. Por otro lado la insuficiente
oferta de industrias en la provincia del Carchi son motivos suficientes para la
propuesta de un disefo y desarrollo de una linea de produccion de vaijillas en la

ciudad de Tulcan.

El desarrollo del proyecto de Elaboracion de la vajilla se centra en cinco

capitulos:

Capitulo 1: Expone un estudio de mercado y la planeacion para la creaciéon de
la linea de produccion. Se analiza el ambiente en el cual el producto se
desarrolla, elaborando encuestas para determinar oferta, demanda, aceptacion,
necesidades y expectativas del cliente con respecto al producto. Los resultados
de las encuestas revelan aspectos claves que deben tomarse en cuenta en la
elaboracion del producto, como también la cantidad a producir de vajillas para
satisfacer el mercado.

Capitulo 2: Presenta el disefio y desarrollo del producto en base a los datos
obtenidos en la etapa inicial. Con los requerimientos del cliente se disefa y
desarrolla el producto, analizando especificaciones de ingenieria, lista de
materiales, maquinaria y herramientas a utilizar, planos de ingenieria, analisis

de modos y efectos de fallas, y prototipo del producto.

Capitulo 3: Abarca el disefio y desarrollo del proceso, asi como la manera en
gue funciona la linea de produccion y la obtencién del producto. Se establece el
diagrama de flujo, el layout de la linea de produccion, las instrucciones de

proceso, plan de control, analisis de modo de fallas y efectos del proceso.



Vi

Capitulo 4: Para otorgar seguridad y respaldo al proyecto, se realiza un estudio
econdmico Yy financiero con el analisis de rubros de inversiones, costos, gastos
y financiamiento que el proyecto tendra al iniciar su funcionamiento. Con la
evaluacion econdémica de los flujos del proyecto se obtiene el TIR y VAN,

valores que indicaron que el proyecto es rentable.

Capitulo 5: Indica las conclusiones y recomendaciones que se pudieron

identificar durante la realizacion de este proyecto.
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ABSTRACT

The Ecuadorian government and its viewing to change the productive model
have generated the tendency of developing new valued products which also led
people to create their own business. Consequently, lack of commerce
opportunities in Carchi province has driven to a great design and development

of a porcelain production plant in Tulcan city.

This Project has focused on five chapters:

Chapter 1: Sets out a market research and planning for the developing of the
production process. It has analyzed the environment in which the product will be
produced, also has been done surveys to determine supply, demand, customer
agreement, needs and expectations of the new product. This research will

improve the quality of the outcome as well as the amount of demand.

Chapter 2: Introduces the design and product development based on the data
obtained in the initial stage. With customer requirements, the product will be
designed and developed. In this way, analyzing engineering specifications,
materials, machinery, engineering drawings, failure modes and effects, and

product prototype will become an important part of the process.

Chapter 3: Covers the design and development process which led to the final
product. Furthermore, the flowchart, the layout, processing instructions, control

plan, failure mode analysis and effects of the process is established.

Chapter 4: Provides the results of the economic and financial analysis that have
developed to support the project. It includes the review of investment items,
costs, expenses and financing that it will have once it starts working. This
research obtained the IRR and NPV values which indicated that the project is
profitable.



Chapter 5: Shows conclusions and suggestions that were identified during the
execution of the project.
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INTRODUCCION

ANTECEDENTES

La utilizacion de la vajilla viene desde las civilizaciones antiguas, que se
asentaron y por lo cual surgio la necesidad de crear recipientes para colocar o
guardar la comida, ha estado ligada a la evolucion del ser humano y en
ocasiones ha significado grandes lujos para las personas que la adquirian y
poseian gran cantidad de piezas dentro del juego de la vajilla.

Recorriendo la historia la elaboracion de vajillas empez6 con la ceramica,
aguellos elementos provenientes del barro y arcilla. En la actualidad existan
vajillas elaboradas de vidrio, plastico, metal y material ecoldgico, como lo es el

bambu, cafia o almidones vegetales.

Las vajillas de cerdmica, al ser las mas antiguas y de mayor elegancia son las
predominantes en el mercado, pero poco a poco y por comodidad se han
optado por elaborarlas de otros tipos de materiales. Uno de los materiales mas
innovadores en la elaboracién de vajillas es el Vitrelle, un vidrio Unico que esta
hecho de una mezcla de sales y vidrios reciclados, que permite que la vajilla
sea delgada, translicida y mas fuerte, siendo resistente a ralladuras o golpes.
Las vajillas de este tipo, han sido producidas en Estados Unidos, bajo la marca

Corelle.

Con el paso del tiempo se han ido adaptando formas, colores y arte en la
elaboracion de las vajillas, como elemento primordial en esta época moderna
es necesario que las vajillas formen parte del estilo dentro del hogar, dando
presencia y elegancia a la mesa, adquiriendo sofisticacion y distincion al
momento de celebrar grandes momentos familiares y de amistad. Hoy no
solamente la vajilla representa los recipientes de guardar comida, también

representa moda y estilo al momento de decorar la mesay el hogar.



En la actualidad la mayoria de personas poseen una vajilla en su hogar para
servir los alimentos e ingerirlos, razon por la cual es una parte importante del
diario vivir de una persona, y es casi imposible prescindir de su presencia

dentro de la mesa de la cocina.

La vajilla seguira cambiando de formas, modelos, acabados, materiales de
elaboracion y colores para satisfacer a las personas en su necesidad de estilo y
decoracion del hogar. Ademas de su funcidon al momento de servir la comida,
no hay nada mas encantador que comer en una vajilla que sea del agrado de la

persona.

Modelos de vajillas que se encuentran en el mercado mundial:

Figura 1. Vajilla China
Tomado de: (PANTALEON vy las decoradoras, 2015)




Figura 2. Vajilla Colombiana Marca Corona
Tomado del sitio web de: (Corona, 2016)

Figura 3. Platos de la vajilla argentina Ancers
Tomado de: (ANCERS, s.f.)
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Figura 4. Vajilla Rosenthal de Alemania
Tomado de: (Rosenthal, s.f.)




Con respecto de la elaboracion de vajillas y demas productos ceramicos en el
Ecuador, la actividad de fabricaciobn se ha concentrado en la provincia del
Azuay, que esta ubicada al Sur del Ecuador. Esta provincia posee yacimientos
de arcilla y demas materias primas para la elaboracion de productos ceramicos,
por lo cual la mayoria de las industrias relacionadas a la produccion de
ceramica plana, vajillas y sanitarios se han establecido en esta provincia, en el
cantdn Cuenca especificamente. En Cuenca se encuentra el Centro Ceramico,
una organizacion en la que se agrupan todas las empresas del sector ceramico

de la provincia.

Segun informacién de la Superintendencia de Compainiias, existen 5 empresas
registradas con la actividad econdémica de fabricacion de vajillas y demas
articulos de uso doméstico y de aseo. Pero la Unica empresa que fabrica
vajillas dentro del pais a un nivel industrializado, es Cerdmica Andina, ubicada
en la ciudad de Cuenca. Las deméas empresas que se encuentran registradas
no poseen en su catalogo actual de productos vajillas, por lo que se asume que
las dejaron de producir o las fabrican esporadicamente. Dentro del pais,
también existen pequefios talleres artesanales que elaboran vajillas un tanto

personalizadas, en los que destacan Artesa y Angara.

Ceramica Andina, en el afio 2014 tuvo una produccién aproximada de 799,44
toneladas. Siendo un 27% de la produccion (215,85 toneladas) el que fue
destinado a la exportacibn a paises como Perd, Argentina, Colombia y
Venezuela, mientras que el 73% restante fue destinado para el consumo
nacional. (Vidal, 2014, pag. 15)

Dentro del mercado ecuatoriano no solamente se encuentra disponible la vajilla
producida nacionalmente, sino también la vajilla importada. A continuaciéon se

muestra una tabla de importaciones de vajilla:



Tabla 1. Importaciones de vajilla en el Ecuador (Afio 2014)

Importaciones de vajillay demas articulos de
ceramica excepte porcelana
PAIS TONELADAS |PORCENTAJE

China 89,08 14,7%
Colombia 484,23 79,7%
Estados Unidos 5,19 0,9%
Reino Unido 3,85 0,6%
Panama 9,83 1,6%
Hong Kong 11,74 1,9%
Otros 3,44 0,6%

Total 607,36 100,0%

Adaptados de: (Banco Central del Ecuador, s.f.)

Como se observa en la tabla 1 el Ecuador importé 607.36 toneladas de vajillas,
desde enero del 2014 hasta diciembre del mismo afio. El pais con el mayor
porcentaje desde donde se importdé ese afio es Colombia con 484,23
toneladas, representando un 80% del total de importaciones.

Analizando los aspectos de la produccion nacional y las importaciones del afio

2014, a continuacion se muestra un grafico comparativo:

Toneladas de vajillas en el mercado
ecuatoriano

Importadas
43%

57% Produccidas
Nacionalmente

Figura 5. Porcentajes de Vajillas en el mercado Nacional

En el grafico se observa que la produccion nacional de vajillas representa un

57%, mientras que las importadas representan un 43%.



Siendo la vajilla un elemento constante en la vida cotidiana de las personas, se
defina a la vajilla como el conjunto de platos, tazas y demas recipientes que
sirven para servir o colocar comida para que las personas se alimenten. Las
vajillas mas completas y elegantes pueden llegar a poseer gran cantidad de
piezas, algunas que seran ocupadas en ocasiones especiales y otras en el

diario vivir de las personas.

Los componentes de la vajilla se detallan a continuacion:

» Posa Platos

» Platos hondos, llanos y de postre.

» Tazas (de té, café y consomé)

» Recipientes (Salseras, fuentes, ensaladeras, azucarera, mantequillera,
lechera, bandejas, quesera, salero, entre otros)

» Otros platos de diferentes funciones (pan, tazas, guarniciones)

A\

Teteras (Leche, esencias, agua)

> Huevera

Figura 6. Vajilla Villamar con sus componentes.
Tomado de: (Gastronomia Creativa de Linda, s.f.)

Cada componente de la vajilla cumple su funcion dentro de la mesa, ademas
de su apoyo en el servicio de alimentos, cumplen con el objetivo de decoracién

de la misma.



OBJETIVOS

Objetivo General

Disefar y desarrollar una vajilla de ceramica de 20 piezas para 4 personasy su
linea de produccion en la ciudad de Tulcén, analizando las variables necesarias
para la ejecucion del proceso de elaboracion de la vajilla, contribuyendo asi con

el cambio de la matriz productiva.

Objetivos Especificos

v Identificar las oportunidades de mercado, mediante la utilizacion de
técnicas para generar oportunidades.

v Determinar las necesidades del cliente mediante encuestas o mediante
la voz del cliente, para obtener mayor informacion de las mismas.

v Disefiar y desarrollar una vajilla de 20 piezas para 4 personas, mediante
el uso de técnicas de disefio y desarrollo de productos, ademas de la
elaboracién de un prototipo.

v Disefiar y desarrollar el proceso para la fabricacion de una vajilla de 20
piezas para 4 personas, mediante herramientas y estudios de ingenieria
gue aseguren la funcionalidad del proceso.

v' Elaborar un estudio econémico, como fuente de respaldo para la
inversion del disefio y desarrollo de la linea de produccién de vajillas.

JUSTIFICACION DEL PROYECTO

Con el objetivo de satisfacer la demanda de vajillas en el Ecuador, el disefio y
desarrollo de una linea de produccion de las mismas crea expectativas de
reducir las importaciones, aumentar la produccion nacional e incrementar el

consumo de productos ecuatorianos.

Segun el objetivo 10 del Plan Nacional del Buen Vivir “Impulsar la

transformacién de la matriz productiva”, con sus respectivos apartados y metas,



justifica la creacion de industrias en el Ecuador, que manufacturen productos
con valor agregado para el consumo nacional y que también puedan ser de
exportacion. Para la creacion de industrias es necesario tener un enfoque al
cliente, que cuente con las normas de calidad requeridas y cubra con los

gustos y preferencias del mercado.

Impulsando el cambio de la matriz productiva, el disefio y desarrollo de la linea
de produccion de vajillas se lo realizara en la provincia del Carchi, en la capital
Tulcan. Carchi se encuentra ubicada al norte del Ecuador, es una provincia
caracterizada por su comercio debido a la cercania con Colombia, a pesar de
ello solo cuenta con 6 empresas que se dedican a la produccién de lacteos,
flores y papas, en toda la provincia. Existen pequefios talleres artesanales
dedicados a la confeccion de prendas de vestir y sabanas. En el canton Tulcan
especificamente solo se encuentra la Industria Lechera Carchi S.A.

Por parte del gobierno nacional y también provincial, se han planteado varias
formas de incentivos para desarrollar emprendimientos dentro del pais y en la
ciudad de Tulcan que se encuentra afectada por la devaluacion del peso
colombiano. Entre varios de los incentivos se tiene los tributarios (reduccion de
impuestos), capacitaciones, apoyo técnico para asegurar la viabilidad del
proyecto y permitir que entidades financieras autoricen préstamos, atencién
antes, durante y después de la instauracion de los proyectos. Las
capacitaciones y demas servicios que se otorguen por parte del gobierno son

totalmente gratuitos.

El disefio y desarrollo de una linea de produccion, tiene gran relaciéon con la
carrera de Ing. en Produccion Industrial, ya que el andlisis del proyecto requiere
la fusién de varias materias que se encuentran dentro del pensum académico
de la carrera, mencionando algunas se tiene disefio y desarrollo de productos y

embalajes, proyectos industriales, disefio de planta.



CAPITULO |

1. MARCO REFERENCIAL
1.1  Planeacion y Definicién del Proyecto

1.1.1 Voz del Cliente

La voz del cliente analiza las opiniones favorables, no favorables,
recomendaciones, datos, avisos e informacion obtenida de clientes internos y/o
externos. La voz del cliente es un elemento de entrada para la funcion de

despliegue de la calidad. (Chrysler Corporation, 2008, pag. 9)

1.1.2 Investigacion de mercado:

La investigacion de mercados es una funcién que relaciona a una organizacion
con su mercado por medio de la recopilacion de informacion. La informacién
obtenida del mercado ayuda a la identificacién y definicion de oportunidades,

asi como algunos problemas del mercado.

La investigacion de mercados es un proceso que incluye las tareas de disefiar
meétodos para recopilar y administrar la recoleccion de informacién, interpretar y
analizar los resultados para que con ellos se puedan llegar a tomar decisiones
acerca del nuevo producto. Estas tareas otorgan conocimiento de mercado, de
clientes y posibles clientes, asi se reduce la incertidumbre acerca del producto
a ser introducido. (Hair Jr, 2009, pag. 4)

Ademas de la importancia de la investigacion de mercado en la toma de
decisiones, en la planeacién de la calidad de un producto puede ser necesaria
también. Las siguientes fuentes pueden ayudar a identificar aspectos claves o
necesidades del cliente y traducir dichos aspectos en caracteristicas de los

productos y procesos: (Chrysler Corporation, 2008, pag. 10)
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Entrevistas con los clientes
Pruebas de mercado y reportes de posicionamiento

Estudios de calidad y confiabilidad de nuevos productos

Y V VYV V

Cuestionarios y encuestas a los clientes: Herramienta utilizada para el

desarrollo de este proyecto. Los cuestionarios o encuestas son una serie
de preguntas claves con el fin de obtener la percepcion que el
consumidor puede tener del producto similar ya existente en el mercado,
asi como la introduccién del nuevo producto. (Prieto, 2009)

La realizacion de la encuesta no solo se enfoca en conocer los
requerimientos del cliente, sino también la oferta y la demanda del
producto, esto se logra mediante la segmentacion del mercado y la

aplicacion de la encuesta a la poblacion seleccionada.

1.1.3 Tamano de la muestra

Con el fin de saber y estimar el nimero de encuestas que se deben ejecutar
para deducir e inferir correctamente las caracteristicas e informacién requerida
para el desarrollo del producto se utiliza la siguiente férmula:

Nx*Z%xpxq
=(N—1)*E2+Zz*p*q

n

(Ecuacion 1)
Tomado de Baca Urbina, 2013, p. 41.

1.1.4 Matriz FODA

En la planeacién estratégica se tiene la matriz FODA que analiza los factores
claves clasificandolos en Debilidades, Oportunidades, Fortalezas y Amenazas.
Para determinar los factores claves se debe realizar un analisis interno, como
una auditoria organizacional, que examine y observe las debilidades y
fortalezas. También se realiza un analisis externo, que por su lado estudia el
entorno o medio donde se desarrolla la organizacion y como puede ser
afectada positiva 0 negativamente (amenazas y oportunidades). Se mira el

comportamiento actual, tendencias, competencias, factores politicos,
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economicos, legales, geograficos, demograficos, entre otros. (Schnarch K,
2009, péag. 13)

1.2 Disefo y desarrollo del producto y proceso

1.2.1 QFD.- Despliegue de la Funcion de Calidad.

La matriz QFD es un método empleado en disefio y desarrollo de productos
para recoger las necesidades y expectativas del mercado para traducirlas a

caracteristicas técnicas y operacionales. (Yacuzzi & Fernando, 2003)

El QFD es un procedimiento para traducir la voz del consumidor o potenciales
clientes en requerimientos técnicos, especificos y términos operacionales. La
traduccion se realiza al momento desplegar la informacion en forma de matriz.
La técnica QFD puede ser utilizada como una herramienta para el proceso de

planeacién de la calidad del producto.

Los aspectos del QFD son el despliegue de la calidad (traduccion de los
requerimientos del cliente en caracteristicas del disefio de producto) y
despliegue de la funcion (traduccion de los requerimientos de disefio en
requerimientos especificos de los procesos, produccion y partes).

Los beneficios de desarrollar y utilizar esta metodologia son varios entre los

cuales se puede mencionar:

» Fortalecimiento en la identificacion y cumplimiento de las
necesidades y expectativas del cliente (Voz del cliente).

» Conocer la opinion que el cliente posee del producto.

» Mejoramiento en procesos de ingenieria.

» Reducciones de cambio en disefios, asi como en tiempos de ciclo y
costos de manufactura.

» Aumento de la calidad en los productos.



12

> Definir la situacion actual y oportunidades competitivas para tomar

decisiones.

1.2.2 AMEF.-Analisis de modos y efectos de falla.

El andlisis de modos y efectos de fallas es una metodologia analitica,
preventiva y disciplinada que se emplea para evaluar fallas potenciales de los
productos y procesos y los efectos de las fallas y la probabilidad de que
sucedan. Permite también la identificacion de acciones correctivas para reducir

la probabilidad de que las fallas ocurran.

Un AMEF es un documento vivo, que requiere ser actualizado continuamente
para satisfacer las necesidades y expectativas del cliente. Representa un

documento con el mayor depdsito de informacion de una empresa.

El AMEF se utiliza para evitar problemas en el disefio y procesos del producto y
servicio. Es empleado también para encontrar oportunidades de mejora y asi ir
incrementando la confiabilidad en los productos, servicios y personas.
(Socconini, 2014, pag. 179)

En el desarrollo de este proyecto se realizaran dos tipos de AMEF: El AMEF de
Diseilo (AMEFD) y el AMEF de Proceso (AMEFP).

1.2.2.1 Analisis de modos y efectos de fallas de disefio (AMEFD)

Un AMEFD es usado para examinar los modos, efectos y causas de fallas en
el disefio de un producto y toma en cuenta todas las partes que lo conforman.
Con la exanimacion se reduce la probabilidad de que ocurran las fallas y asi se

asegura la calidad del producto que se esta disefiando.

Con el AMEFD se evalta objetivamente los requerimientos y alternativas de
disefio, en los que estan los requerimientos de fabricacion, ensambles,

reajustes y servicios del disefio.
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El beneficio de uso del AMEFD es el desarrollo de modos potenciales y efectos

de fallas tanto internamente en los procesos como también en el cliente.

1.2.2.2 Analisis de modos y efectos de fallas de proceso (AMEFP)

Un AMEFP se emplea para evaluar cada uno de los procesos que intervienen
en la fabricacion del producto, desde la recepcion de materia prima hasta el
producto final. Se realiza un analisis disciplinado de modos, efectos y causas
de fallas en los procesos, con lo que se pretende prevenir, asegurar 0 corregir

problemas latentes del proceso de un producto nuevo o antiguo.

Un AMEFP debe ser usado previo al inicio de la produccién y durante la
planeacion de la calidad de un producto. (Chrysler Corporation, 2008, pag. 27)

1.2.3 Checklist para planeaciones de calidad del producto.

Los Checklist se emplean para apoyar la planeacion de la calidad de un
producto, para lograr que el proceso APQP sea exacto y completo. El uso de
los Checklist se realiza en los ultimos pasos del proceso y se usa con el fin de
analizar la elaboracion de la etapa tomando en cuenta los aspectos que se

realizaron, como los que no.

Los Checklist presentan varias columnas entre las cuales se tienen las
preguntas, la columna de respuestas (SI-NO-N/A), comentarios 0 acciones
requeridas, persona responsable y fecha de cumplimiento. La columna de
comentarios o0 acciones requeridas se emplea para identificar acciones que
deben realizarse para mejor el proceso, mientras que las columnas de persona
responsable y fecha de cumplimiento seran el seguimiento a las acciones

identificadas. (Chrysler Corporation, 2008, pag. 72)
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1.2.4 Diagrama de Flujo del Proceso

El diagrama de flujo del proceso representa de manera visual el flujo del
producto a lo largo de las estaciones de manufactura. El diagrama de flujo
describe y desarrolla la secuencia e interaccion de actividades de trabajo
relacionadas al producto, describe el flujo del producto a través del proceso.

Se emplea como herramienta de comunicacion y analisis para planeacion de
procesos de manufactura y actividades de desarrollo. Es la base para el
AMEFP y Plan de Control de Produccion. Dentro de aseguramiento de la
calidad los diagramas de flujo se usan para la identificacion de mejoras y
localizacion de caracteristicas significativas del producto y proceso, que

después se desarrollaran en los planes de control.

1.25 Hojas de trabajo estandarizado y Elementos de trabajo
(Instrucciones de Proceso)

El trabajo estdndar es una metodologia empleada para asegurar un maximo
rendimiento con un minimo de desperdicios por medio de la combinacion

correcta de maquinaria y operadores. (Socconini, 2014, pags. 294-295)

El trabajo estandarizado se utiliza para lograr la estabilidad de los procesos y

que cada operacion se ejecute para asegurar la calidad del producto.

El trabajo estandar es un conjunto de documentos vivos, en los que se incluye:
hojas de trabajo estandar, formatos de observacion de tiempo, instrucciones de
trabajo, takt time-gréafica de equilibrio, capacidad del proceso hoja combinada
de trabajo estandar, hoja de elementos de trabajo.

En el desarrollo de este proyecto se realizardn para las instrucciones de
proceso, la hoja de trabajo estandarizado y hoja de elementos de trabajo.

La hoja de trabajo estandarizado debe contener los siguientes puntos: la
distribucion o layout de la estacion de trabajo con los trabajadores y el flujo del
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material, los elementos que intervienen en la estacion, tiempos de ciclo, tiempo
tack, operaciones aciclicas, puntos clave y una seccion de seguimiento

(revisiones).

La hoja de elementos de trabajo se basa en la hoja de trabajo estandarizado,
pero se requiere una clara, detallada y especifica descripcion de las
actividades, asi como también las razones del porque se realizan esas
actividades de la forma descrita. En la hoja se afade fotografias o imagenes
qgue proporcionen un mayor entendimiento a la forma de realizar las actividades

especificadas.
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CAPITULO II

2. PLANEACION Y DEFINICION DEL PROYECTO

21 Situacion Actual del mercado

En la produccion nacional de vajillas de ceramica, se tienen varios talleres y
empresas dedicadas a la elaboracion de las mismas, se destacan como ya se
ha mencionado a Ceramica Andina C.A., Cerdmica Artesa, Ceramica Egogres,
Ceramica Cuenca, Ceramica Detalles, Ceramica Monteturi. (Gutiérrez, 2008,
pags. 40-59).

En el mercado ecuatoriano no solamente se encuentran piezas de vajillas
nacionales, sino también importadas de distintos paises como lo son China,
Colombia, Peru, Estados Unidos, entre otros (Tabla 1). Tanto la ceramica
nacional como la extranjera ofrecen una gran variedad de disefios y modelos
para la eleccion del consumidor, asi como también hay diversidad en calidad y

precios.

2.2 Definicion de mercados

A continuacién se definira el mercado proveedor, consumidor, competidor

necesarios para el estudio de mercado del proyecto.

2.2.1 Mercado Proveedor

Para definir el mercado proveedor que se requiere para la fabricacion de
vajillas de ceramica, se debe tener en cuenta las diferentes materias primas
requeridas a lo largo del proceso de elaboracion.

Para iniciar la produccién es necesaria la obtencién de las materia prima
principal de un producto ceramico, que es la arcilla. La arcilla es la base de

cualquier pieza ceramica. La arcilla es considerada la materia prima natural
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plastica del producto cerdmico y existen varios tipos como lo son de las arcillas
de bola (Ball Clays), blancas para loza, rojas, refractarias, gres, caolin y
bentonita. Ademas de la arcilla en los elementos ceramicos se requieren
también la adicion de otro tipo de elementos naturales que representan las
materias primas no plasticas, entre las que se tiene el caolin, feldespato,

cuarzo, chamota, marmol, silicato de sodio, silice, talco, entre otros.

Figura 7. Materias Primas Ceramicas (Caolin, Talco, Fedelspato, Chamota)
Tomado de: (PROCOMIN, s.f.), (Mario Pilato Blat s.a, s.f)

Al obtener una formulacién exacta entre las materias primas plasticas y no
plasticas, con adicién de agua, se obtiene la materia prima de trabajo para las
piezas ceramicas, en el caso de la vajilla se trabajara con dos tipos de arcillas,
ya formuladas la primera una pasta sélida blanda y la segunda liquida llamada
barbotina. Debido a la complejidad que representaria realizar el proceso previo
de obtencién de la barbotina y la pasta sélida blanda, no solamente por la gran
cantidad de proveedores que se tendria de cada materia prima plastica y no
plastica, sino también por llegar a la formulacion exacta requerida para las
piezas de la vajilla, por eso se ha decidido que la mejor opcién es la de adquirir
la barbotina ya elaborada, asi como también la pasta sdlida, para el inicio del
proyecto.
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Figura 8. Barbotina y Pasta Sélida Blanda
Tomado de: (Taller de Ceramica Tres Piedras, s.f.).

Para la barbotina y la pasta sélida, se tiene varios proveedores cercanos en la
ciudad de Quito que son pequefios emprendedores de talleres artesanales
dedicados a la elaboracion de barbotina, en el que se destaca el taller del Sr.
César Chicaiza, quien es proveedor de varios centros ceramicos de la ciudad
de Quito. Por otro lado como proveedor se tendra a Carma Manualidades,
empresa dedicada desde hace varios afios al mundo de la ceramica y
manualidades, siendo asi el principal distribuidor de productos de origen
estadounidense DUNCAN, asi como siendo un lugar exclusivo de piezas
decorativas de ceramica.

También se ha tomado en cuenta proveedores de la provincia del Azuay,
aunque por ser de una mayor distancia, quedardn como un plan B, si se

requieren mayores cantidades de materia prima.

Por ultimo al ser el proyecto situado en la ciudad de Tulcan, también se ha
analizado la opcion de importar la barbotina y la pasta sélida desde Colombia,
existen varios productores dentro del pais. Para tomar en cuenta esta opcién
se necesita verificar las distancias desde los productores hasta la ciudad de
Tulcan, asi como también el cambio de moneda para los precios y los
impuestos de aduanas e importaciones. Si se decidiera la importacion de la
barbotina y arcillas desde Colombia se tiene como proveedor a Productos
Ceramicos Jorge Pérez, ubicado en Cundinamarca y se dedicada a la

distribucion de insumos ceramicos y piezas ceramicas.
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Siguiendo con las materias primas y el proceso de elaboracion de las vajillas,
se tiene como otra materia prima a los moldes de yeso que son necesarios
para la elaboracion de algunas piezas ceramicas como pueden ser los platos o
tazas. Los moldes de yeso se pueden mandar a realizar también en talleres
artesanales, que realizan los moldes a la medida y con el modelo de pieza
requerido. Para los moldes se tiene un Unico proveedor que es el Taller del Sr.

César Chicaiza que también se dedica a la elaboracion de moldes de yeso.

Figura 9. Moldes de yeso para barbotina
Tomado de: (Kesztenbaun, 2008)

Por dltimo como materias primas se ha analizado a todas aquellas que se
necesitan para la decoracion y terminado de las piezas de la vajilla de ceramica
entre las que se tiene las pinturas de quema para horno, las plantillas,

calcomanias, esténciles y el vidrio o barniz transparente o de colores.

En cuanto a las pinturas, esmaltes y vidriados se tiene proveedores
extranjeros, es decir estas materias primas seran importadas ya que deben ser
de la mejor calidad y libre de sustancias toxicas para su uso en las piezas de
vajillas de ceramica, por el contacto con productos alimentarios. Como
proveedor principal serd la empresa venezolana CANTEK dedicada a la
elaboracion de pinturas y esmaltes de quema. Se tendran otros proveedores
desde Colombia, ya que dependiendo del disefio de la vajilla se necesitaran
variedad de colores, esmaltes y vidriados. En Colombia se tendra proveedores
como Torrecid Group. Como ultima opcion para la importacion se ha tomado en
cuenta también a Espafia con la empresa Prodesco S.L, dedicada a la
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produccion de toda clase de insumos para la industria cerdmica, cuenta con
distribuidores en México y Chile. Como proveedor nacional de este tipo de

pinturas, esmaltes y vidriados se ha analizado a CARMA Manualidades.

Figura 10. Esmalte Brillante DUNCAN
Tomado de: (Global Nasco, s.f.)

También se ha considerado la posibilidad de tener contacto con la empresa
FERRO ECUATORIANA S.A, también ubicada en la provincia del Azuay, se
dedica a la elaboracion de fritas y esmaltes. La base de esta empresa se
encuentra en Cleveland (E.E.U.U).

En lo referente a esténcil, calcomanias y deméas materiales para la decoracion
seran del mercado nacional en empresas dedicadas al disefio en este tipo de
materiales en las que se puede mencionar STICKY IDEA. También se puede
realizar la compra de estos materiales en CARMA o0 su importaciéon de

empresas artisticas de Colombia, dedicadas a las manualidades.

e i
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Figura 11. Calcomanias para ceramica
Tomado de: (Decorporcelana, s.f.)
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2.2.2 Mercado Consumidor

El mercado consumidor es aquel que adquirira el producto resultante de este

proyecto, en este caso los juegos de vajillas de ceramica.

Siendo la ubicacion de este proyecto en la ciudad de Tulcan el mercado
consumidor, seran aquellos hogares de la ciudad que deseen y requieran
adquirir una vajilla de 20 piezas para 4 puestos, para su uso y adorno del

hogar.

2.2.2.1 Segmentacion del mercado

En la ciudad de Tulcan no es posible una segmentacion por niveles sociales, ya
que al ser una ciudad con alrededor de 60 403 habitantes (Municipio de Tulcan,
2012, pag. 3), no se ha generado una division social marcada como en las
principales ciudades del pais (Quito y Guayaquil).

Al no existir un segmento de mercado definido, se ha escogido hogares de los
sectores Centro-Norte de la ciudad de Tulcan, pertenecientes a la parroquia

Gonzélez Suarez.

2.2.3 Mercado Competidor

Para definir el mercado competidor del proyecto, se analiza una competencia
directa e indirecta.

Dentro de la competencia directa, se tiene evidentemente a Ceramica Andina
C.A, ubicada en la ciudad de Cuenca, ademas se tiene a Artesa, Ceramica
Cuenca y DecorAndina como productores de vajillas.

Ademas también como competencia se tiene a talleres artesanales enfocados
en la produccion de piezas de ceramica que pueden incluir piezas de vajilla o

piezas de uso en la cocina, este tipo de talleres puede dedicarse a la
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produccién y venta o también como lugares de manualidades, como lo es

Carma en la ciudad de Quito.

Para el mercado de competencia indirecta se tiene a todas aquellas empresas
que también elaboran productos ceramicos como lo son pisos, sanitarios,
jarrones, piezas decorativas, entre otros. Cabe resaltar entre estas empresas a
Ceramica Yapacunchi, Modecor, Edesa, FV, Keramicos, Ceramica Rialto S.A e

Italpisos.

Como se sabe dentro del pais también se comercializan vajillas importadas,
que también representan una competencia directa siendo la principal

competencia la vajilla importada desde China y Colombia.

Otro tipo de competencia se ve reflejada en las vajillas que no son de ceramica,
como lo es la de porcelana, la plastica, de vidrio y desechable que también se
encuentran a disposicion de los consumidores, aunque son utilizadas con

diferentes propdésitos.

2.3 Anédlisis FODA

Para analizar las ventajas, amenazas, oportunidad y debilidades del proyecto

se realiz6 el andlisis FODA.
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FORTALEZAS

DEBILIDADES

Disefio de la vajilla acorde al gusto de los
compradores

Escasa experiencia técnica y conocimientos de la
industria ceramica

Buenos acabados o terminados para dar
elegancia a la vajilla

Formas de la vajilla igual a los disefios presentes en

el mercado, como circular, semicircular o
semicuadrada.

Decoracion manual

Materias Primas Importadas

Durabilidad y Resistencia al ser de ceramica la
vajilla.

Por inicio del proyecto utilizacion de equipos y
maquinaria de produccion a baja escala.

Precio Competitivo de la vajilla

Atencion Cliente Personalizada y Abierta a
cualquier sugerencia.

Empaque Funcional que permita el cuidado de
la vajilla, al ser transportada.

Largos tiempos de duracion de algunos
subprocesos.

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

Planes Nacionales que apoyan la creacion de
industrias y nuevos productos como el Plan
Nacional del Buen Vivir

Presencia de marcas reconocidas como Corona o
Andina, ya posicionadas en el mercado.

Cambio de la Matriz Productiva en el pais

Las marcas reconocidas ya llevan muchos afios en
el mercado, asi como las empresas poseen mayor
experiencia en la elaboracion del producto.

Ubicacion de la linea de produccion en una zona
comercial y fronteriza

Politicas arancelarias que afecten a las
importaciones de la materia prima.

2.3.1 Estrategias del analisis FODA

23.1.1

Estrategia FO (Fortaleza-Oportunidad)

Elaborar vajillas de disefios exclusivos y alta calidad para obtener

reconocimiento en el mercado y acceder a los beneficios del gobierno,

ademas de incrementar la cartera de clientes.

sus conceptos y lograr la satisfaccion de los mismos.

Crear un canal de comunicacion directo con los clientes, para entender
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» Establecer un precio competitivo de la vajilla, para no solo atraer clientes

nacionales, sino extranjeros.

2.3.1.2 Estrategia DO (Debilidad-Oportunidad)

» Adquirir las materias primas importadas, con el beneficio de la canasta
comercial fronteriza, cuyo beneficio es importar productos libre de

aranceles y salvaguardias.

2.3.1.3 Estrategia FA (Fortaleza-Amenaza)

» Posicionar la vajilla elaborada no como competencia de las marcas ya
existentes como Corona o Ceramica Andina, sino posicionarla como una

alternativa de vajillas con disefios especiales para el cliente.

2.3.1.4 Estrategia DA (Debilidad-Amenaza)

» Asistir a cursos especializados de técnicas en ceramica o procesos de
elaboracién de la misma, para ir adquiriendo mayor conocimiento acerca
de los procesos para futuras mejoras de la linea de produccion.

» Estudiar u observar procesos de elaboracion de las vajillas de las
empresas ya especializadas en su fabricacion, como una especie de
benchmarking para ir aprendiendo formas de trabajo y procesos,

adquiriendo asi experiencia.

2.4 Misién

Elaborar vajillas de ceramica con disefios exclusivos y personalizados,

ofreciéndolas al mercado nacional y clientes en general que requieran una
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vajilla especial para la decoracion de la mesa en el hogar y compartir

momentos inolvidables.

2.5 Visién

Ser un referente para el cliente al momento de adquirir vajillas, demostrando

confianza, calidad y exclusividad en las vajillas elaboradas.

2.6 Vozdel Cliente

2.6.1 Recopilacion de informacién

Para el sondeo de mercado del proyecto se ha establecido la recopilacion de
informacion por fuentes primarias, que se puede realizar de tres formas:
observacion directa de la conducta del usuario, método de experimentacion y la
elaboracién y aplicacion de un cuestionario o entrevista a los posibles usuarios.
Para el desarrollo del proyecto se tomara la recopilacion de informacion

mediante la elaboracién y aplicacién de un cuestionario.

2.6.1.1 Determinacién de la poblacion a ser encuestada.

Con el objetivo de analizar la oferta y la demanda de las vajillas de ceramica
dentro de la ciudad de Tulcan, ademas de otras cuestiones como gustos,
preferencias, precios, plazas, entre otros, se decidié realizar encuestas y

entrevistas.

Las encuestas seran aplicadas a familias de la ciudad de Tulcan de la
parroquia urbana Gonzalez Suarez, que representaran los clientes o usuarios

finales del producto.
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2.6.1.2 Determinacion del tamafo de la muestra

Para la determinacién del tamafio de la muestra, y el nUmero de encuestas a

realizar se utilizara la siguiente formula:

NxZ2xpxq
n_(N—l)*E2+ZZ*p*q
Ecuacion 1
Dénde:
= N = poblacion total
» Z=distribucion normalizada, de acuerdo al porcentaje de confiabilidad
* p= proporcién de aceptacion deseada para el producto
* (= proporcién de rechazo
» E=porcentaje deseado de error
a) Tamafo Muestral para la ciudad de Tulcén:
Datos:

= N= 1319 Hogares de la Parroquia Gonzéalez Suarez (INEC-Censo de
Poblacion y Vivienda 2010)

= Z=1,96 (Porcentaje de Confiabilidad Aceptable del 95%)

» Para la proporcién de rechazo y aceptacion, se han tomado valores

intermedios, del rango de valores permitidos. (Baca Urbina, 2013)

= p=0.5
= g=0.5
» E=5%

Con los datos obtenidos y con el calculo posterior se obtuvo una muestra de

297 hogares en la ciudad de Tulcén, en la parroquia Gonzalez Suarez.

2.6.1.3 Disefo y desarrollo de encuestas

En el disefio y desarrollo de las encuestas, se realizé primero entrevistas piloto

a alrededor de 10 personas de la ciudad de Tulcan, para tener una mayor idea
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acerca de las preguntas claves que deberian ir en las encuestas. La encuesta
tendra 10 preguntas de tipo cerradas y con opcion mdltiple. Y tendra un formato
de interaccidon personal, interactuando con quien responde la encuesta

directamente.

2.6.2 Resultados de encuestas

Al realizar las encuestas a los 297 hogares se obtuvo los siguientes resultados:

» Pregunta 1.-

¢Cuales son las marcas de vajillas que conoce y ha comprado? (297 respuestas)

Corona 252 (84,8 %)
Vitrelle
Corelle

Andina

Ofro 35(11.8%)

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240

Figura 12. Resultados encuesta ¢ Cual son las marcas de vajillas que conoce y ha comprado?
Adaptado de Formularios de Google, s.f.

Como se observa la marca de vajillas mas conocida y comprada por los
hogares encuestados es Corona, seguido por la marca de vajillas Ceramica
Andina. Cabe destacar que en la opcion OTRAS se mencionaron vajillas

chinas, japonesas y vajillas sin marca conocida.
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» Pregunta 2.-

¢En qué lugares usted compra vajillas? (297 respuestas)

Supermerca... 89 (30 %)

Supermerca... —34 (11 4 %)

Locales de... 154 (51,9 %)

Bazares —75 (25,3 %)

Mercados 66 (22,2 %)

0 20 40 60 80 100 120 140

Figura 13. Resultado de la pregunta ¢ En qué lugares usted compra vajillas?
Adaptado de Formularios de Google, s.f.

Los lugares en que mas se destaca la compra de vajillas son en centros
comerciales, aunque se puede distinguir que las personas encuestadas las han

comprado en varios tipos de lugares como lo fueron las otras opciones como

mercados, bazares y supermercados.

» Pregunta 3.-

¢En qué rangos de precio usted suele comprar vajillas? (297 respuestas)

201 (67,7 %)

Figura 14. Resultado de la pregunta ¢ En qué rangos de precio usted suele comprar vajillas?
Adaptado de Formularios de Google, s.f.

Los precios suelen ser muy variados y dependiendo las piezas que se

requieran varia el precio, pero se observa que el precio de preferencia de

compra es de $30-$40.
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» Pregunta 4.-

¢Cada qué tiempo usted adquiere una vajilla para su hogar? (297 respuestas)

@ Mensualmente
@ Trimestralmente

Semesiralemente
@ Anualmente

Figura 15. Resultados de la pregunta ¢,Cada qué tiempo usted adquiere una vajilla para su

hogar?
Adaptado de Formularios de Google, s.f.

En cuanto al tiempo en que las personas adquieren la vajilla un 83.2% la
adquiere anualmente. Esto se debe a que la vajilla puede llegar a ser un
producto duradero y ademas no es un producto de primera necesidad. Otra

razon que dieron las personas al adquirir la vajilla anualmente es que reciben

de regalo la vajilla.

» Pregunta 5.-

¢Cuando usted adquiere una vajilla, cuales son los aspectos que influyen en
su compra?

(297 respuestas)

213 (71,7 %)

Calidad
173(58,2 %)

Disefio

Estilo
Precio 188 (63,3 %)

Marca 83 (27,9 %)

Antigiiedad

40 60 80 100 120 140 160 180 200

Figura 16. Resultados de la pregunta ¢Cuando usted adquiere una vajilla, cuales son log

aspectos que influyen en su compra?
Adaptado de Formularios de Google, s.f.

Existen diferentes aspectos para elegir una vajilla, en los resultados se destaca
la calidad, el precio y el disefio, como principales aspectos que permiten elegir

y comprar una vajilla para los hogares encuestados.
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» Pregunta 6.-

;Considera usted que la vajilla es un elemento muy importante en la mesa, no
solamente para servir la comida, sino para dar elegancia y estilo a su hogar?

(296 respuestas)

® sl
@ NO

Figura 17. Resultados de la pregunta ¢Considera usted que la vajilla es un elemento muy
importante en la mesa, no solamente para servir la comida, sino para dar elegancia y estilo g

su hogar?
Adaptado de Formularios de Google, s.f.

Un 94.6% afirma que la vajilla es un elemento muy importante en el hogar, en
esta pregunta no se registré una respuesta. El porcentaje restante justifico su

negativa a la pregunta al decir que la vajilla es solamente un utensilio de

cocina.

» Pregunta 7.-

¢ Compraria usted una vajilla de ceramica personalizada a su gusto?

(297 respuestas)

o
®nNo

Figura 18. Resultados de la pregunta ¢ Compraria usted una vajilla de ceramica personalizadd

a su gusto?
Adaptado de Formularios de Google, s.f.

En esta pregunta se observa que el 75.4% le gustaria tener una vajilla de
ceramica personalizada, cabe recalcar que al momento de la encuesta su

respuesta era Sl pero si el precio era conveniente. Por otro lado los motivos
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para decir un NO es la preferencia de observar directamente las vajillas y de

ahi escoger la de mayor agrado.

» Pregunta 8.-

¢Para qué ocasiones usted utiliza una vajilla especial? (297 respuestas)

Cenas Famil 141 (47,5 %)

Comidas par.. 91(30,6 %)

Comidas Di —85 (28,6 %)

Ocasiones E.. 145 (48,8 %)

100 120 140

0 20 40 60 80

Figura 19. Respuestas de la pregunta ¢ Para qué ocasiones usted utiliza una vajilla especial?
Adaptado de Formularios de Google, s.f.

Las ocasiones en las que se utiliza una vajilla son variadas, pero se observa
que se prefiere la utilizacion de una vajilla especial (disefios o motivos

distintivos) en ocasiones especiales como cumpleafios y cenas familiares.

» Pregunta 9.-

297 respuestas)

¢Qué le gustaria a usted que tenga una vajilla? (2

Disefios Esp... 60(20,2 %)
168 (56,6 %)

Flores

Paisajes 119 (40,1 %)

Animales —41(13,8 %)

Otros 59 (19,9 %)

20 40 60 80 100 120 140 160

0

Figura 20. Resultados de la pregunta ¢ Qué le gustaria a usted que tenga una vajilla?
Adaptado de Formularios de Google, s.f.

Entre los motivos que las personas desean en una vajilla se destacan las

flores, como principal disefio, siguiendo con paisajes. En las respuestas Otros
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se obtuvieron disefios como lisos, arte abstracto, rayas, circulos, disefios

relacionados con la cocinay otros.

» Pregunta 10.-

¢Le gustaria que la vajilla, contenga ademés de los platos otros recipientes
como fuentes para ensaladas, salsas, o teteras?

(297 respuestas)

0
[ 2\s]

Figura 21. Resultados de la pregunta ¢Le gustaria que la vajilla, contenga ademas de log
platos otros recipientes como fuentes para ensaladas, salsas, o teteras?
Adaptado de Formularios de Google.

Existe un 75.1% que respondié que Si le gustaria que en la vajlla se
adicionaran otros elementos ademas de los platos y tazas. El porcentaje que
no le gustaria que no se adicionaran otros recipientes mencion6 que seria por

el precio (ya que aumentaria) y preferiria adquirir estas piezas de forma

separada.

2.6.3 Entradas del Cliente

Para las entradas de los clientes se toman aspectos en términos de necesidad

y expectativas obtenidos de la encuesta realizada. (Figura 17, 20y 21)



33

Tabla 3. Identificacion de necesidades del cliente. (Enunciado del Cliente y

Necesidad Interpretada)

ENUNCIADO DEL CLIENTE

NECESIDAD INTERPRETADA

Para adquirir una vajilla se requiere:

Calidad

Que sea una vajilla durable, con el mejor material
ceramico, que no se trise el vidrio, que no sea
toxica, que no se desportille facilmente.

Precio

Un precio accesible para el cliente, con la calidad
prometida.

Disefio

Disefios agradables a la vista, que se quiera
comprar la vajilla al momento de observarla. Disefio
personalizado para el cliente.

Se utilizan las vajillas para:

Cenas Familiares

Disefios y modelos especiales para compartir en
familia

Ocasiones Especiales

Varios modelos que permitan crear un ambiente
adecuado al momento de compartir alimentos,
como lo pueden ser cumpleafios, visitas
inesperadas, matrimonios, 15 afios, entre otros.

Me gustarian disefios como:

Flores

Disefios con todo tipo de flores como girasoles,
margaritas, pensamientos, que sean elegantes.

Paisajes

Disefios de paisajes vintage, que se vean elegantes

y sutiles en la vajilla

Adaptado de (Ulrich, 2013, pag. 83)

2.7

Andlisis de la Demanda

La demanda que se tiene es del tipo de bienes de gusto o no necesarios, ya

que la adquisicion de la vajilla va a satisfacer el gusto de los hogares que

deciden comprarla.

Para determinar el calculo de la demanda se tomo los resultados de las figuras

16 y 19, asi como también la poblacion total de hogares de la parroquia

Gonzalez Suarez de la ciudad de Tulcan.
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Tabla 4. Calculo de la demanda actual

Poblacién de la Parroquia
Gonzélez Suarez (Tulcén)
Aceptacion del Producto

1319 hogares

S| 75,4% NO 24,6%

(Figura 19)

Frecuencia (Figura 16) Anual 83,2%
Demanda Anual 827 vajillas
Demanda Mensual 69 vajillas

Con los datos presentado en la tabla 4, se puede realizar el calculo de la
demanda es mediante la multiplicacion de los mismos (los hogares de la
parroquia seleccionada, el porcentaje Si de la aceptacion del producto y el
porcentaje de la frecuencia) con esto se obtiene la demanda anual de 827

vajillas o a su vez la demanda mensual de 69 vajillas.

2.8 Anaélisis de la Oferta

Con el andlisis de la oferta se pretende determinar e identificar la cantidad de

vajillas que se disponen en el mercado.
Para el calculo de la oferta se toma en cuenta los datos otorgados por la Figura
13 (Resultados encuesta ¢ Cudl son las marcas de vajillas que conoce y ha

comprado?), ademas de la demanda ya calculada.

Tabla 5. Calculo de la Oferta Actual

Demanda Anual Calculada 827  vajillas

Conocimiento del mercado
en marcas de vajilla

Oferta Actual 702 vaijillas

84,8% Corona

Al multiplicar los valores de la tabla se obtiene una oferta actual de 702 vajillas.
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2.9 Proyeccion de la Demanda, Oferta y Demanda Insatisfecha.

Para las proyecciones de demanda, oferta y demanda insatisfecha se tomo en
cuenta la tasa de crecimiento poblacional de la parroquia urbana Gonzalez
Suarez de la ciudad de Tulcan que es de 0,63%. (INEC, 2010)

La demanda insatisfecha representa la relacién entre la demanda y la oferta,
entre lo producido y ofertado. Es la cantidad de productos que el mercado

probablemente adquiriria y que no se ha satisfecho con la oferta actual.

Tabla 6. Proyeccién de Demanda, Oferta y Demanda Insatisfecha.

- DEMANDA
ANO |DEMANDA| OFERTA INSATISEECHA
2016 827 702 126
2017 833 706 127
2018 838 711 127
2019 843 715 128
2020 848 720 129

En la tabla se presenta la demanda, oferta y demanda insatisfecha actual,
hasta el afio 2020.

2.10 Analisis parala capacidad y tamafio del proyecto.

El tamafio del proyecto se ve condicionado por algunos factores, entre los que
se tiene la demanda insatisfecha con el fin de considerar un mercado ain no

satisfecho y un proyecto que no correrd demasiados riesgos.

Se toma un porcentaje de 84% de la demanda insatisfecha como produccion
anual de vajillas para el proyecto, debido a que la competencia
especificamente del proyecto es reducida ya que se cuenta con disefios
personalizados y apertura con el cliente. A su vez la competencia disminuye

por la ubicacion del proyecto en la ciudad de Tulcan, en donde no existen
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industrias de cerdmica y que produzcan vajillas, el proyecto se encuentra
geograficamente distante con la mayor productora de vajillas en el pais,

ubicada en Cuenca.

Para el 2016 la demanda insatisfecha es de 126 vajillas de las cuales, el 84%
es 106 vajillas, lo que resulta en 2120 piezas de cerdmica, por lo que se estima

esa cantidad como produccion inicial anual del proyecto.
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CAPITULO IlI

3. DISENO Y DESARROLLO DEL PRODUCTO

3.1 Descripcion del Producto

El producto serd una vajilla de cerdmica de 20 piezas para 4 personas, las
piezas seran 4 platos hondos considerados para sopa o alimentos liquidos, 4
platos tendidos para el plato fuerte o alimentos secos, 4 platos planos que
serviran para ser base de las tazas, 4 tazas y 4 platos torteros que seran para

postres.

Las vajillas fabricadas en la linea de produccion poseerdn un nombre propio
(para su distincion), de acuerdo al disefio bajo el cual haya sido realizada. La
vajilla que se presenta en este proyecto (prototipo), se llamara VAJILLA
FARFALLA. ElI nombre se eligi6 por el disefio que posee la vajilla que son
mariposas y “farfalla” significa mariposa en italiano, ademas de un nombre

atractivo tiene relacion con su diserio.

La comercializacion de las vajillas se realizara directo con el cliente, ya que se
pretende poseer un punto de venta propio. En lo referente a la publicidad y

propaganda gue se ocupara, se ha pensado en dos maneras:

» Cufas radiales y espacios publicitarios en el periddico de la ciudad.
» Utilizacién de material pop, como son afiches, volantes, pulseras, entre

otros que fomentaran la imagen de la linea de produccién.
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3.1.1 Especificaciones iniciales del producto

Para las especificaciones iniciales del producto se han tomado en cuenta en
aspectos de ingenieria y materiales, pero a su vez se usara las necesidades
del cliente identificadas (Tabla 3) y las métricas que seran utilizadas, para asi
obtener una descripcién precisa de lo que la vajilla debe ser.

Tabla 7. Especificaciones Iniciales del Producto.

Necesidad Cliente Métrica

Refuerzo en bordes para evitar desportillaciones
Calidad/ Durabilidad Material Ceramico

Cobertura de vidrio resistente al rayado

Apto para horno y microondas

Que se puedan apilar

Forma clasica y cuadrada

Aplicacién de flores, paisajes, entre otros.

Uso en Ocasiones Especiales

Disefo y Estilo

Adaptado de Matriz de Necesidades-Métricas (Ulrich, 2013, p4g. 98)

3.1.1.1 Especificaciones de Ingenieria

En cuanto a las especificaciones de Ingenieria, se especifican todos aquellos
detalles que se deben tomar en cuenta al momento de la realizacion de la
vajilla.

Se indicaran las dimensiones que tendran los componentes de la vajilla,

ademas de la funcionalidad y posibles apariencias que tendran.
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Grafico Compo\;]aejﬁltaesdela Dimensiones Funcion Apariencia  |Cantidad
Colocacion de los
alimentos
principales en una
Plato Pando (Tendido) 26¢em comida (Pl 4
Fuerte). No Stele
cargarse de muchos
alimentos a este
plato.
Colocacion de
Plato Hondo jon [PSOAMENOS | pjaer Cerarica|
liquidos, incluso “Simple o
ensalages, decorada con
disefios y colores
lamativos. *Lisa
pa *Esfilo Clésico
. Serelplatobase de | Redondo
Platos T 14cm L 4
aos e ‘ latazadetéocafé | Cuadradoo Semi
Redondo.
Colocacion de
posres 0 tortas,
Platos Torteros 18cm ademgsde 4
qumiciones que se
encuentren fuera del
plato principal.
Colocacion de
I Tazas 220cc |bebidas como 4
~/ puede Ser té o café.
TOTALPIEZAS | 20

Tomado de: (Corona, 2016)
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3.1.1.2 Especificaciones de Materiales (Lista Preliminar de Materiales)

Las especificaciones de los materiales se basan en los requerimientos de las materias primas para obtener un producto

calidad. Se incluye detalles de almacenamiento, manejo del material y propiedades fisicas.

Tabla 9. Especificaciones de Materiales.

LISTADE Descripcion Especificaciones Grafico
MATERIALES P P
Viscosidad de 1,7 gr/iml
Humedad entre 20% y 22%
Mezcla de arcillas, arena de Volver a ag@arse si se guarda de un dia para el otro ya que se gelidifica
. . Almacenamiento Temperatura Ambiente
slice, carbonato de calcio, taco Almacenar en recipientes /Canecas
: y otros aditivos con propiedades pIent -
Barbotina / Pasta . Enel caso de la barbotina batir siempre antes de su uso y observar que tenga la
o defloculantes, mas agua. o
sdlida blanda : ) consistencia de crema espesa.
Dependiendo de la cantidad de : )
. : El' manejo es simple a mano
agua se obtiene la barbotina o la : .,
i Antes del uso observar que no exista formacion de grumos
pasta sdlida blanda. ) . : :
La barbotina debe tener buena fluidez, secar con velocidad apropiada y tener
facil desprendimiento del molde
Condiciones de limpieza y orden que eviten la contaminacion
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Esmaltes, Pinturas
para quema, Bajo

Dan brillo y resistencia a la pieza
ceramica. Estan compuestos por
vidrios molidos a los que se
afiaden colores ceramicos,
agentes de suspension,
dispersantes y otros aditivos. No

Almacenamiento temperatura ambiente, no exponer a altas temperaturas

Tapar bien los frascos o recipientes para evitar el secado de la pintura y su
posterior endurecimiento

Utilizar los que no contengan elementos tdxicos como plomo, cadmio o arsénico
Ordeny Clasificacion por colores y tipos de pintura.

Cuidar los cambios de tonalidad de los colores ya en las piezas finales, ver

al producto ceramico.

Cubierta y Sobre- : e :
cubierta permiten conocer el color antes  |especificaciones en etiquetas y preguntar al proveedor
del horneado final de la piezas. |Realizar pruebas del color en pequefias piezas, antes de la utilizacion en las
Existen varios tipos esmaltes  |piezas del producto.
cada uno con sus caracteristicas :
: i, Depende al uso de los esmaltes se debe homear a diferentes temperaturas
especiales y uso especificado.
Almacenar a temperatura ambiente
Vidrio para Formara la capa vitrea sobre una|Verificar en las etiquetas que no exista presencia de elementos toxicos en los
cerdmicat base de cermica a la que le da {componentes, en especial de Plomo
(Transparente o de tersura, impermeabilidad y color. | No apilar objetos encima de los recipientes que contengan el vidriado
color) Se utilizara cuando se ocupan  |Aplicacion de una o dos capas seguin corresponda.
los esmaltes bajo cubierta.
o Almacenamiento segin el motivo y el disefio, por ordeny limpieza.
. lustraciones impresas que ) d y Po yimp
Calcomanias y s iy Tener cuidado con el agua, permanecer en ambientes secos.
: permitiran la decoracion del . . « .
otros materiales : Almacenamiento en un lugar con poca luz, para evitar el dafio de las calcomanias.
.. |producto, ya que son adheribles . : : .
para decoracion En el momento de empleo de las calcomanias manipular con cuidado para evitar

roturas o desgastes de las mismas

Tomados de: Varios Sitios Web.
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3.1.1.3 Requerimientos de Maquinaria, Herramientas e Instalaciones

Para los requerimientos de maquinaria, equipos, herramientas e instalaciones
que se necesitan para el desarrollo de la vajilla, se ha analizado segun el
proceso de elaboracion. Cabe recalcar que el proceso de elaboracion sera
semi-industrial, no solamente por la cantidad de vajillas a producir sino también

por algunas necesidades del proceso que deben realizarse manualmente.

Tabla 10. Maquinaria y Herramientas necesaria para el proceso de fabricacion

del producto

Maguinaria Descripcion Requerimientos Gréfico

Observar que no presente
grietas y los conductos de
desfogue se encuentren
abiertos

Verificar antes de uso Y limpiar
la superficie

Tamafios variados, un solo
molde o compuesto de dos
partes.

Verificacion del grabado de la
pieza a realizar como por
ejemplo la taza, o platos
torteros.

Dimensiones Aprox:

El molde consta de dos partes
cada una de:
30cm*30cm*8cm.
Capacidad de uso: 1 piezaala
Vez.

Objetos que tiene la figura de
la pieza requerida y por el cuél
se cuelala barbotina para
obtener la pieza.

Moldes de Yeso / Matrices

Objetos que puliran exceso de
barbotina o pasta. Ayudarén a
Pulidores, Espanjas, Herramientas |dar un mejor acabado a las
para quitar las imperfecciones de |piezas antes de la coccion.

la pieza en crudo. Equipos  |Los pinceles ayudara a la

manuales como pinceles.  [colocacion de pinturas en las
piezas de ceramica enla
decoracion

Limpieza de las herramientas
después de ser utiizadas para
evitar su desgaste.

En el caso de los pulidores,
verificar sus hojas de corte. Si
estan deterioradas usar el
repuesto.
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Horno

Lugar u objeto que permite la
coccion de las piezas crudas
modeladas. Diferentes tipos
de hornos en la industria
ceramica: Eléctricos y Gas. A
su vez existen de varios tipos
dependiendo la cantidad de
coccion y el proceso que se
requiere, de tunel, continuo ,
electrico o gas, entre otros.

Precalentar el horno antes de
la coccion de las piezas

Se alcanzan temperaturas
entre 1010°C y 1040°C
Colocacion de los accesorios
necesarios correctamente.
(Vagonetas o Conos
Pirémetricos)

Ciclo de coccién de 11a 13 h
Puerta Frontal o Superior
Después de la coccion
esperar un tiempo prodencial
para el retiro de las piezas.
Dimensiones Externas Aprox:
140*196*196 cm
Dimensiones Internas Aprox:
98*116*96 cm

Capacidad por quema:
desde 72 hasta 300 piezas
(variacion en tamafios y
espacio, adecuacion por
niveles)

Agitadores, Tamiz Balanzas.

Equipos Complemetarios como

Objetos que permitirén el
correcto funcionamiento del
proceso de elaboracion de las
piezas de cerdmica.

Almacenarlos correctamente y
verificar que se encuentren en
buen estado.

Torno Eléctrico

Permite el modelado de las
piezas de ceramica. Permite
el torneado de platos con
molde.

Variacion continua de 5 a 200
rpm

Plato de torneado hasta de 30
cm

Capacidad para tornear 10 kg
de arcilla

La variacion de velocudad se
realiza por medio de dos
pedales.

Capacidad: 1 pieza a la vez
Dimensiones Aprox:
50*60*70 cm

ElectroniG

Recipientes Plasticos/ Canecas

Objetos que servirdn de
almacenamiento de materias
primas, o durante el proceso
se utilizaran para vaciar la
barbotina ya utilizada o mezcla
de esmaltes o preparacion de
pinturas, inmersion de piezas,
efc.

Limpieza y orden con los
recipientes. Asi como su
correcta identificacion no
mezclar entre usos.
Almacenamiento adecuado.

Varios tamafios y capacidades| -

Mesas Metélicas, Repisas
Metélicas

Objetos en donde se realiza el
trabajo y se colocan las piezas
de cerdmica.

Ordeny Limpieza en las
estanterias y mesas

Evitar confusion de materiales

Permitir la correcta
clasificacion de las piezas.
Capacidad de repisa por nivel:
entre 8 a 16 piezas de varios
tamafios

Dimensiones:

182*91 cm (mesa)

Repisa de 3 niveles:
220*45*40 cm (cada nivel)

Tomados de: Varios Sitios Web
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3.2 QFD

La metodologia QFD o despliegue de la funcién de la calidad, se utiliza en el
disefio y desarrollo de productos. Permite traducir la voz del cliente e identificar
los requerimientos del mismo, para asi lograr que el producto a desarrollar

logre satisfacer al cliente.

Para la construccion de esta metodologia se requieren todos los aspectos
mencionados por el cliente en la etapa de la recoleccion de informacion

mediante las encuestas.

El QFD aplicado al producto vajilla se encuentra en el Anexo 1. El proceso de

realizacion es el siguiente:

> Vector de QUES?: Es la lista de requerimientos del cliente, entre los
gue se encuentran calidad y disefio, como principales. Se encuentra

en el extremo del lado izquierdo del QFD.

» Evaluacion de la competencia: Se evallan aspectos como la
preferencia del cliente y la percepcion que el cliente tiene del
producto en el mercado. Se encuentra en el extremo derecho del
QFD.

» Grado de Importancia: Ubicada a la derecha de los requerimientos
del cliente (QUES). Se refiere a la importancia sobre la decision de
compra del cliente, en una escala del 1 al 5 (1 caracteristica

irrelevante y 5 caracteristica muy relevante).

> COMOS: Representa una traduccion del requerimiento del cliente a

términos de requerimientos de produccion. Dan una mayor definicion
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de lo que espera el cliente del producto. Se encuentra en la parte

superior del QFD.

Dificultad Organizacional: Matriz que muestra mediante una
ponderacion que tan facil o dificil. La evaluacion de que tan dificil o
facil se denomina CUANTOS que se refieren al nivel de desempefio
al que se deben llevar los comos, para lograr la satisfaccion del

cliente. Se encuentra en la parte inferior del QFD.

En el interior del QFD se realiza la relacion entre los requerimientos
y los atributos (cOmos). Los valores que se otorgan en esta seccion
es de 1 cuando es baja, 3 es media y 9 cuando existe una relacién

fuerte entre los dos aspectos.

Matriz de Correlaciones: Representan el impacto de un como sobre
otro al momento de su realizacion. Las relaciones pueden ser

fuertemente positivas, positiva, negativa y fuertemente negativa.
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A continuacion se indican las matrices de dificultad organizacional para el QFD.

Los parametros son Tiempo necesario, Recursos Econdémicos y Humanos. Los

valores van de 1 a 5, siendo 1 lo mas facil y 5 lo mas dificil.

. Pinturas o ! Disefios de . Moldes de yeso
Como toxicas DO Como flores y paisajes Do Como en buen estado Do
- Dificultad | Asignada L Dificultad  |Asignadal o Dificultad | Asignada
| Criterio NENE ) Criterio NENE 3 Criterio NG
Tiempo necesario X 2 Tiempo necesario X| 5 Tiempo necesario X 2
Recursos econémicos X 5 Recursos economicos X 3 Recursos economicos X 4
Recursos humanos X 3 Recursos humanos X 4 Recursos humanos | X 1
10 12 1
. Meterias Prines . Eague . Refuerzo de
Camo K D0 Camo Resistente | DO Camo Borde DO
. Dificultad ~ | Asignada L Dificultad ~ [Asignada L Dificultad | Asignada
Crterio Criterio Crterio
4 1{2{314]5 5 112(314|5 b 112{314|5
Tiempo necesario X 3 Tiempo necesario X 2 Tiempo necesario X 4
Recursos econdmicos Xl 5 Recursos econdmicos| | | X 3 Recursos econdmicos X 4
Recursos humanos X 3 Recursos humanos | [X 2 Recursos humanos | [X 2
11 1 10
Primera Lavada Pl
Como: Forma Redonda Como: e Como: colores a
00 i 00 eleccion 00
" Difcultad | Asignada " Dificultad  [Asignada o Dificuliad | Asignada
Criterio Criterio Criterio
I 12[3[4[5 8 12[3[4[5 ) 12345
Tiempo necesaiio X 2 Tiempo necesaio X 3 Tiempo necesario X | 4
Recursos econdmicos X 3 Recursos econdmicos X | 4 Recursos econdmicos| | | X 3
Recursos fumanos [ X 1 Recursos humanos | |X 2 Recursos humanos X 4
b 9 1
» . Guardar dsefios
Como: Peso Adecuado 00 Como: Revision bordes 00 Como: -~ 00
w Dificultad | Asignada " Dificultad ~ |Asignada " Dificultad | Asignada
Ciiterio J Criteno J Criteno J
10 1{213 (415 i 1123415 2 1123(4]5
Tiempo necesaio X 2 Tiemponecesario ~ [X | Tiemponecesario | |X /i
Recursos econdmicos | | X 2 Recursos economicos| X 1 Recursos economicos| X 1
Recursos humanos X 2 Recursos humanos | X 1 Recursos humanos | X 1
() 3 4
Figura 22. Matrices de Dificultad Organizacional
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3.2.2 Diagnostico QFD

A partir de la realizacion del QFD, se obtiene un diagnostico del producto y la

situacion actual. Acerca del QFD elaborado se puede realizar el siguiente

diagnéstico:

a) Importancia Técnica

La importancia técnica permite la identificacion de los Cdémos de mayor

importancia o peso.

En el QFD de la vajilla se encontré la importancia técnica en los cdmos

(atributos) siguientes:

v
v

<\

Materias Primas con caracteristicas adecuadas

Refuerzo de bordes

Esmaltes, vidrios de decoracion libres de Plomo y Cadmio y en general
sustancias téxicas.

Empaque Resistente

Paletas de colores a eleccion.

Revision de bordes y terminados.

Los atributos mencionados son importantes para el consumidor y la vajilla debe

ofrecerlos.
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Figura 23. Diagnostico QFD: Importancia Técnica
a) Veéase en Anexo 1 (QFD Vajilla)

b) Ventaja Competitiva

La ventaja competitiva en el andlisis del QFD se presenta cuando la opinion del
cliente es importante y en la evaluacidbn competitiva segun el cliente se

encuentra bien evaluado.

En el QFD de la vajilla se presenta una ventaja competitiva en los siguientes
requerimientos:

v" Buenos Terminados de las piezas

v Disefios para cada tipo de ocasion y personalizados

v Facil Reposicién

Claramente es una ventaja competitiva los requerimientos mencionados ya que
la vajilla, ya que se tendrd una atencion personalizad al cliente con buenos
terminados y de facil reposicién si existen algun dafio o inconveniente con la

vajilla en un futuro, asi el cliente no tendréa vajillas incompletas.



49

] ‘5 Disefios de| Ifoldes de |Materias Primas R:\;\g:de Guardar
g § |y | Voo || we | Evaluacion Competitiva segun el clients
=] ] _ ¥ perfecto | caracteristicas |  bordes - p g
Paizajes. antes de | realizados
o E‘ estado | adecuadas
E EMmpaque
QUE'S 1 2 3 4 5
Buena Apariencia 4 9 1 3 A ]
Buenos Terminados de las 5 1 9 9 9 9 /_\ -
piezas
Estética Combinacién de colores | 5 3 _____i A ‘
Forma Clésica 4 3 i_"':" A
Disefios para cada tipo de
0casion y per J g ‘/_\ -
No sea toxica 5 9 ; [
Resistente /Durable | 4 3 3 9 A []
Uso Fcil Reposicion 5 1 3 i A
Que sea ligera 2 Ay | ‘
Faci Lavado / Lavavajlas | 3 1 3 A
Dificultad
Organizacional 12 7 1 10 3 4
i i % H [} LC ]
o T# aluno =1} o 0 cm
L (i Tgl goc o
Valores de las metas 3 [Z8E(5E584] 88| 283 (L2 Vajilla
- = |fco|pEFEG| 5TE | B (el Cermica @
objetivo S R TR
2 2p5 958 0 0 #2098 |z5¢8 Propuesta
§ |73 |5d%% [°8 |° 5|53
w o p -
. e j Cerdmica Andina
Evaluacion Competitiva Técnica Wejor %A | —_ A
Peor ~@__ A\ Corona [
Clasifcacion por importanci Absoluto 106 3 " [£] £l 15
’ Relativo 5 3 5 ] 4 1 1|

Figura 24. Diagnéstico QFD: Ventaja Competitiva
a) Véase en Anexo 1 (QFD Vajilla)

c) Area de Oportunidad

Un area de oportunidad dentro del QFD del producto es cuando existe un

requerimiento que podria cambiar la diferencia con respecto a la competencia.

En el QFD de la vajilla se encuentra un area de oportunidad al ofrecer una facil

reposicion de la vajilla si se rompe o pierde alguna pieza, ninguna de las

empresas ofrece una reposicion y solo para tener la vajilla completa se deberia

comprar una nueva con las piezas que contenga.
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Figura 25.Diagnostico QFD: Ventaja Competitiva
a) Véase en Anexo 1 (QFD Vajilla)

d) Indispensable Mejorar

Una situacion indispensable mejorar ocurre cuando un requerimiento
importante para el cliente solo lo cumple la competencia. De acuerdo al QFD
de la vajilla un factor indispensable de mejorar es la forma de los platos y vajilla
en general. Por inicio del proyecto se escogié una forma clasica, pero ya en el
mercado hay diferentes formas y estilos por lo que con el tiempo es
indispensable ir aumentando las formas y estilos para dar mayor posibilidad de

eleccion a los clientes.
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Figura 26. Diagnéstico QFD: Indispensable Mejorar
a) Véase en Anexo 1 (QFD Vajilla)

e) Evaluacién Pobre

Una evaluacién pobre dentro del QFD se identifica cuando el cliente asigna una
importancia muy baja a algun requerimiento. De los requerimientos se pueden
distinguir los de importancia mas baja que son: Que sea ligera y Facil Lavado.

Hay que vigilar si la importancia del requerimiento cambia.

No sea toxica
Resistente / Durable

w
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Figura 27. Diagnostico QFD: Evaluacion Pobre
a) Véase en Anexo 1 (QFD Vajilla)
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f) Matriz de Diagndstico

La matriz de diagnostico que se obtiene a partir del QFD indica las situaciones
mas criticas de las relaciones entre los requerimientos y atributos. (Qués-

Comos)

La matriz de diagnostico del producto presenta los requerimientos y las
situaciones “criticas” del producto, es decir, los requerimientos que tienen una
fuerte relacién con el atributo que debe tener el producto. Todas las situaciones
identificadas deben ser tomadas en cuenta al momento de la produccion del
producto. Por ejemplo en el caso del requerimiento de buenos terminados en la
pieza de ceramica, ademas del disefio personalizado o para cada ocasion es
necesario tener en cuenta los moldes donde se realizan las piezas, las

materias primas adecuadas, entre los demas atributos.

A continuacion la figura presenta la matriz de diagndstico del producto:

Esmaltes,
Pinturas, o Moldes de|  Materias
L Disefios de .
Vidrios de Flores Yesoen | Primas con
decoracion Paisa'ez perfecte |caracteristicas
libres de Plomo ! estado adecuadas
y Cadmio

Revision de

Empague Primera | Paletas de bordes
.p ; Reforzar | Forma redonda Peso ) ¥
resistente y Lavada en | colores a terminados
bordes | de los platos - . | Adecuado
adecuado produccion| eleccion antes de

empague

COMO'S

QUES

Buena
Apariencia 9 3
Buenos
Terminados I I I I
Combinacion
9
de colores

Estética "
Forma Clasica

Disefios para
cada tipe de
ocasion y
personalizados

No zea toxica 9 9
Resistente /

Durable I I
Facil
Reposicion
Que sea ligera

Facil Lavado /
N 9
Lavavajilas

Uso

Figura 28. Diagnéstico QFD: Matriz de Diagndstico
a) Véase en Anexo 1 (QFD Vajilla)
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3.3 Disefo para facilidad de manufactura
El disefio para facilidad de manufactura se refiere a la optimizacion del disefio
del producto con la manufactura del mismo. Este mejoramiento es un paso
importante dentro de la calidad planeada del producto.

Para cumplir con esta técnica es necesario considerar los siguientes aspectos:

> Disenio, Concepto, funcién y sensibilidad a la variacién de la

manufactura
Este aspecto dentro de la facilidad para la manufactura se refiere si existe
alguna caracteristica o requerimiento a tomar en cuenta en el disefio que

pueda llegar a afectar a la manufactura del producto.

Tabla 11. Disefio para la facilidad de manufactura. (Aspecto 1)

Disefio, Concepto, funcion y sensibilidad

items del producto T
alavariacion de la manufactura

Pieza sin profundidad, plana, con decorado
manual. No necesita ensamble con otras
PLATO piezas. Si hay variacion en la manufactura

1 TENDIDO puede afectar los requerimientos y
caracteristicas del plato y afectar la
presentacion de la vajilla.

Pieza con concavidad para albergar liquidos,

5 PLATO disefio manual, cualquier variacién podria

HONDO afectar a los requerimientos del cliente y del

producto en general.

PLATO Pieza plana sin 'profun.did.a,ld con decorado

3 TORTERO mar.lual. Cualqwer variacion afecta al
conjunto "vajilla"

Pieza plana sin profundidad que va

conectada con la pieza taza, al ser su plato

base o de presentacion. Cualquier variacion

puede afectar a la taza o vajilla en general.

4 | PLATO TAZA

Pieza con profundidad especifica para
contener liquidos, decorado a mano.
Presentada en conjunto con el plato.
Presenta una pequefia unién (ensamble) con
su asa (parte de agarre). Cualquier variacion
afectaria a requerimientos del producto.
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Al analizar el aspecto disefio, concepto, funcion y sensibilidad a la variacién de
manufactura se obtuvo un aspecto importante a tomar en cuenta que cualquier
variacion que exista en el proceso de manufactura de las piezas de vajilla
pueden afectar al producto en general, cada pieza forma un todo que es la
vajilla. Ademas cada una de las piezas representa un subproducto porque
todas llegan a estar en contacto con el cliente final.

> Proceso de manufactura y/o ensamble

Para la factibilidad de manufactura también es preciso analizar el proceso de
manufactura o ensamble del producto. El proceso que las piezas de la vajilla
siguen es similar y se lo menciona mas adelante en el capitulo 3. Disefio y
Desarrollo del Proceso.

En lo referente al ensamble en el producto no existe un ensamble significativo,
la unién de las piezas se da en el momento del empaque, por lo que no es
necesario tomar en cuenta el proceso de ensamble para la factibilidad de la

manufactura.

» Tolerancias dimensionales

Las tolerancias dimensionales seran aquellos requerimientos identificados

relacionados con las medidas del producto. A continuacion se los especifica:

Tabla 12. Disefio para la facilidad de Manufactura (Aspecto 3)

items del producto Tolerancias Dimensionales

PLATO Diametro: 26cm (5-8mm)
TENDIDO [Espesor: 4 - 5mm

Diametro: 22 cm
2 PLATO Capacidad: 320 cc
HONDO .
Espesor: 4 - 5mm

1

PLATO Diametro: 18 cm (5-8mm)
TORTERO |Espesor: 4 - 5mm

Diametro: 14 cm (5-8mm)

4 | PLATO T Espesor: 4 - 5mm

Diametro Superior: 10 cm
5 TAZA Capacidad: 220cc
Espesor: 4 - 5mm
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Las tolerancias en diametros se utilizan en las piezas plato tendido, tortero y
taza, ya que son aquellas que pueden sufrir variaciones al momento de la

fabricacion.

> Requerimientos de desempeio

En el aspecto de requerimientos de desempefio el producto en general asi
COmo sus piezas tienen requerimientos similares y con la misma importancia.

Entre los requerimientos de desempefio mas importantes se tiene:

Contener alimentos.

Resistir golpes, evitar desportillamientos.
Disefios elegantes y personalizados.
Capas de vidrio resistentes a rayaduras.

NN NN

Piezas destinadas a contener liquidos calientes, resistan la

temperatura.

> NUmero de componentes

En el niUmero de componentes, la vajilla como producto global consta de 20

piezas de cerdmica. En la siguiente tabla se presenta la composicion:

Tabla 13. Disefio para la facilidad de manufactura (Aspecto 5)

ftems del producto |N° de componentes

PLATO

1 TENDIDO 4
PLATO

2 HONDO 4
PLATO

3 TORTERO 4

4 | PLATO TAZA 4

5 TAZA 4
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> Ajustes del proceso

En el proceso de elaboracién de la vajilla no es necesario ningun ajuste que
intervenga en la facilidad para la manufactura. Sin embargo cualquier ajuste o
accion preventiva-correctiva que deba tomarse se analiza en el capitulo 3:
Disefio y desarrollo del Proceso, apartado referente al andlisis de modos y
efectos de fallas del Proceso (PAMEF).

> Manejo de materiales

El manejo de materiales que interviene en el proceso de manufactura de la
vajilla no genera ninguna limitante en la facilidad del proceso. A los materiales
se los debe manejar de acuerdo a lo especificado en la tabla 9.

Especificaciones de materiales.

3.3.1 Planos de Ingenieria

Los planos de ingenieria se elaboraron para asegurar las especificaciones

técnicas del producto.
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Figura 29. Plano del Plato Tendido (Prototipo)
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3.4 Analisis de Modos y Efectos de Fallas de Disefios (DAMEF)

El analisis de modos y efectos de fallas en de disefio de la vajilla se lo realiza
principalmente con el motivo de poseer un enfoque preventivo para evitar
posibles problemas con el disefio y funcionalidad del producto (vajilla), asi

como reconocer areas de mejora en el disefio del producto.

El DAMEF de la vajilla se encuentra en el Anexo 3y el proceso de elaboracion

del mismo se detalla a continuacion:

» Como informacion inicial para el DAMEF se tiene especificaciones del
producto (vajilla), especificaciones de ingenieria y los requerimientos del
cliente.

» El formato del damef se presenta a continuacion:

ANALISIS DEL MODO Y EFECTO DE LA FALLA

Sistema : Fabricacion de vajilla de 4

Responsable Proceso CODIGO:;
ipuestos compuesta por 20 piezas.

[Subsistema: Fecha Clave Fecha DFMEA(Inicial)

Integrantes Equipo . Re
AVEF Fecha DFMEA: ( )

Controles Actuales Resultados de las Acciones

Contolesde | & HHE
Deteccion Acciones Recomendadas Resp.  [FechaObjetivo | Accion Realizada | FechaFin. |5 [ = g [
Utilizados 8

]
§| Controles Preventivos
Utilizados

Propésio |
Requerido

B

Funcion

Efecto Falla

Severidad
o
r
N.P.R
N

Figura 34. Formato para realizar el andlisis de modos y efectos de fallas para el disefig
(DAMEF)
a) Véase a detalle en Anexo 3 (AMEFD)

Como se observa el formato para el andlisis de modos y efectos de fallas para

su elaboracion cuenta con varias columnas que son:

v" Funcion: Se coloca el item que va a ser analizado. En este caso las
piezas de la vajilla: el plato tendido, el plato hondo, el plato tortero, el
plato para la taza y la taza.

v' Propdésito Requerido: Es el requerimiento o funciones que debe cumplir

los items indicados en la columna de funcioén.
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Modo de Falla Potencial: Descripcion de las formas en las que los items

del producto sefialados podrian no cumplir con los requisitos del mismo.

No conformidades que podrian aparecer en las partes del producto.

Efectos Potenciales de fallas: Descripcion de los posibles efectos de la

falla que podria presentarse, como esta falla afectaria al usuario del

producto.
Severidad: Ponderaciéon otorgada a la gravedad del efecto potencial de
un modo de falla. (Con respecto al efecto). La tabla de ponderacion

utilizada para la severidad se encuentra en el anexo 2.

Causas Potenciales: ldentificacion y descripcion de cémo las fallas

pueden presentarse y ocurrir.

Ocurrencia: Probabilidad de que la causa de la falla ocurra. La tabla de

valores para la ocurrencia se presenta en el anexo 2.

Controles Actuales del Proceso: Actividades que se realizan para evitar

gue ocurran los fallos del producto.
Deteccion: Probabilidad de que se detecte o no el modo de falla del
producto. La tabla de valores para la deteccion se encuentra en el

anexo 2.

Numero de Prioridad de Riesgo (RPN): Multiplicacién entre la severidad,

ocurrencia y deteccion. La multiplicacién permite priorizar las fallas que

pueden ocurrir y en las que se deben tomar acciones correctivas.

Acciones Recomendadas: Descripcién de actividades que se pueden

llevar a cabo para disminuir cualquiera de los 3 aspectos que intervienen
en el RPN.
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v' Responsables y fechas objetivos y de finalizacion: Se incorporan estas

columnas porque es necesaria la rendicion de cuentas del amef, ya que

es un documento vivo.

v" Acciones Tomadas: Aquellas actividades que se realizaron y adoptaron

realmente.

v RPN resultante: Después de las acciones tomadas es evidente que

existirqd algunos cambios en la severidad, ocurrencia y deteccion de la

falla del item.

En el AMEF de disefio de la vajilla se puede observar varios modos de fallas
similares o iguales, debido a que los componentes de la vajilla en relaciéon a
platos son parecidos solo difieren en tamafio y forma, a excepcion de la taza

gue si es diferente.

Los modos de fallas que se destacan mas son los golpes (desportillamientos),
rayaduras, tamafos inadecuados, que son aspecto que se deben tomar en
cuenta para el correcto disefio de la vajilla y acorde con los requerimientos del

cliente.

A partir de la realizacion del AMEF de disefio se muestra a continuacion los
valores mas altos de RPN, que son en los que se debe tomar acciones y tener

un mayor control.



Tabla 14. TOP RPN tomado del AMEF de Disefio (DAMEF)
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=
” - Controles Preventivos Controles de Deteccion | o 2| = Acciones ] RPN
Funcion Propdsito Modo de Falla Efecio Causa deFalla Utilizados Utlizados 3= S RPN Recomendadas ; Plazo Revisado
(-4
— "Pruebas expenmentales
" ) . Hoja estandar con
Plato Llano Pequefio  |Colocacidn de postres o Tamaiio del plato muy o . : P &n uso del plato referentes
(Tortero/ Postre/ Guamicio| guamiciones que sean para Capacidad reducida Desaproiechar el uso ce pequefio no acorde para su Disefoy capacidad estandar - especiicacines doplato 8|6 6| 288 |adisefo, tamafioy brma.| |Yépez |2002217 4
. este plato para este tipo de platos Ilano tortero. (Foma . . )
nes) gleccion de las personas. Usg N ) Comersacidn del uso y
Tamaiio, Terminados) .
ocupaciin del plato en la
mesa. [E standarizaciin)
“Revision contiua de
Conkener amentas secos, No alcance todas los Comidz Diametr del ploy ::;';Z';choe;;‘;izeﬁ:ﬂ?;: ::gs;itca:g:rngzndel E?r:“[::{i iﬂgsgfas
Plato Llano (Tendido) |aquellos que son el plato ) o desperdiciada/Limitacian  |espacio destinado para , : , B8 |4 266 |, o [Yépez | 21022017 4
( ) [2auellos g nelp alimentos previstos ’ : ? . P I medidas esténdar para |latotendido. (Forma, Pruebas expenmentales ’
fuerte de la comida en colocar comida alimentos muy pequefio. - ; .
platos llanos Tamafio, Terminacos) de uso. “Comersacin con
clientes.
“Establecer medidas y
capacidad aproximacda
Cantener alimentos liquidos Disefio ce pato ondo con Hoja estandar con Silaf‘it;rhfi:gﬂuazm
@ pueden sercalier?tes Volumen inadecuado de |Mucha carga de Platocon tamaf estancares tadicondes es] cficaciones del estilg
Plato Hondo (Sopero) wep o ‘ ‘ g inadecuado, disefio  |(tamafio y capacidad) / pe ) B84 286 | |Yépez | 200022017 4
deal para sopas o alimentos comida alimento ' plato hondo. (Farma. Pruebas
caldosos pobre. Esteblecr a cenicad Tamafio, Terminados) experimentales con
’ requeridad de aimentos ‘ k
todo o referente a
resistencia del plato y
Uso que e lova dar.
Golpes por &l uso del Hoja estandar con “Pruebas expeimentales
Ser &l bajo plato o plato de Posile ompim ento del plato, golpes con ctros  |Simulacidn de posibles golpes  [especficacionas del en conjunto con la taza.
Platode lataza  |presentacidn delataza Se  |Desportilamientos o P elementos de la cocina, |que causan los plato llano para taza. B|8|4| 266 |'Especificaciones de |Yépez | 2102217 64
mloca debajo de la faza. caidas. Deficiencia en |a [desportilamientos (Forma, Tamafio, disefio e iguales con la
materia prima Terminados) faza para no desentonar.
*Pruebas experimentales
con todo lo relerente a
Contener alimentos liguidos Simulacion de las posibles resistencia del plato.
& pueden ser calientes.  |Rayaduras por Desgastedelacapa  [Esmates ovidrio formas de Ltiizacion de los " *Prueba expernmental de :
Plato Hondo (Sopero) | i A - - o ! C Observacion 66|86 26 | . LYépez | 22022017 | 32
(Sopero) Ideal para sopas 0 alimentos |utiizacion de utensilios |vitrea del plato Utilizada de baja calidad. |cubiertos. Simulacion de E!ISE‘HUYESFHHHESCDH
caldosos. rayaduras en general. liquidos calentes
“Pruebas a matenias
primas
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3.4.1 Checklist para DAMEF

El Checklist de un AMEF de disefio debe ser revisado y elaborado para
profundizar la elaboracion del Damef asegurando que se tomd en cuenta
caracteristicas de disefio requeridas y acciones apropiadas para los RPN mas

altos.

Tabla 15. Checklist para AMEFs de Disefio.
CHECKLIST PARA AMEFs DE DISENOS

Comentarios/ Persona Fecha a
Pregunta Si|[No|N/A| Acciones :
) Responsable | cumplir
Requeridas
¢EI AMEFD se preparé
usando el manual de
referencia para Analisis de Adaptacion de
Modos y Efectos de Fallas algunas )
! Potenciales (AMEF) de X ponderaciones -Yepez 21/02/2017
Chrysler, Ford y CM, y los para el AMEF

requerimientos especificos
de los clientes que apliquen?

. No se poseen
¢, Se han revisado los datos o, P
historicos de

2 |historicos de campanas y X l.Yépez 21/02/2017

. productos
garantias? .
similares

¢ Se han considerado
mejores préacticas y

3 |lecciones aprendidas de X |No es necesarig 1.Yépez 21/02/2017
AMEFDs de partes
similares?
Se analizaron
_ . - caracteristicas
4 ¢El AME,F[.) |dent|f|ca. X especiales para| |.Yépez 21/02/2017
caracteristicas especiales? .
cada item de la
vajilla

¢, Se han identificado y
revisado caracteristicas
cruzadas(glosario) con los
5 |proveedores afectados para X |No es necesarig 1.Yépez 21/02/2017
alineamiento de AMEFs y
controles apropiados en la
base de suministros?




67

¢ Se han revisado
caracteristicas especiales
designadas por los clientes o
la organizacioén con los
proveedores afectados para
asegurar alineamiento de
AMEFs?

Se tom6 en
cuenta
caracteristicas
especiales por
parte de los
clientes

l.Yépez

21/02/2017

¢, Se han identificado
caracteristicas de disefio
que afectan modos de fallas
con prioridades de alto
riesgo?

Acciones
correctivas
urgentes a los
RPN mas altos

l.Yépez

21/02/2017

¢ Se han asignado acciones
correctivas apropiadas a
numeros de prioridad de alto
riesgo?

l.Yépez

21/02/2017

¢ Se han asignado acciones
correctivas apropiadas a
numeros de prioridad de alta
severidad?

l.Yépez

21/02/2017

10

¢Las prioridades en riesgos
se han revisado cuando se
hayan completado y
verificado acciones
correctivas?

l.Yépez

21/02/2017

3.5

Adaptado de Checklist Manual APQP (Chrysler Corporation, 2008, pag. 73)

Revisiones de Disefio

Las revisiones de disefio del producto son necesarias para la prevencién de

problemas y confusiones del producto. Las revisiones son una forma de

inspeccion de ingenieria, que deben evaluar aspectos como consideraciones

de requerimiento de disefio/funcionalidad, objetivos formales de confiabilidad,

ciclos de servicio de componentes/subsistema/sistema, AMEFDs, entre otros.

Los aspectos que deben evaluarse al momento de una revision de disefio, se

encuentran en el anexo 4. Con la elaboracién del Checklist para informacion de

disefio (Chrysler Corporation, 2008, pag. 74), se puede saber el estado del

disefio del producto, su avance y su monitoreo.
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3.6  Construccion del Prototipo

Para el desarrollo del proyecto, se analizo la construccién de un prototipo de la
vajilla con el fin de aprender y responder a varios temas de interés dentro del
desarrollo del producto, como lo es si funcionara, servira para la funcion que
fue realizado y cumplira con las expectativas del cliente. Ademas con la
aproximacion del prototipo al producto final se observa todo tipo de

inconvenientes que puedan surgir dentro del desarrollo del producto.

En la planeacion de prototipos se deben realizar los siguientes pasos:
+ Definicién del propésito del prototipo.
+ Establecer el nivel de aproximacién del prototipo

+ Bosquejar un plan experimental

Tabla 16. Desarrollo de los pasos para la construccion de un prototipo

Vajilla CAT 1 . .
Prueba de geometria/impactos de la vajilla

*Resistencia a golpes

*Facilidad de desportillamientos

*Facilidad de entrada a microondas o lavavajillas
*Resistencia del disefio/apliques al agua
*Reacciones a liquidos calientes

*Verificar la cantidad de alimento que contiene
*Resistencia de capa de vidrio

*Generar experiencia

Propositos

*Prototipo Fisico
*Corregir uso de materiales
*Agregar especificaciones de cuidado de la vajilla

Nivel de
aproximacion

*Elaborar

1 Plato Tendido

1 Plato Hondo

1 Plato Tortero

1 Plato para taza

1 Taza para té o café
*Pruebas con agua, a golpes, rayaduras.
*Contencion y almacenamiento de alimentos
*Pruebas de resistencia
Adaptado de (Ulrich, 2013, pag. 296)

Plan
experimental




69

3.6.1 Desarrollo del Plan Experimental

El desarrollo del plan experimental se documenta con las siguientes fotografias,

gue indican la elaboracién del prototipo y las diferentes pruebas realizadas.

Figura 35. Pieza en crudo seca, presenta el color gris caracteristico.
a) La pieza se encuentra lista para el pulido de bordes y dar un mejor acabado.

Figura 36. Parte del proceso de pulido de la pieza en crudo.
a) La pieza después de este proceso se encuentra lista para la primera quema

Figura 37. Pieza en Bizcocho Decorada.
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Figura 38. Vajilla Farfalla, piezas de la Vajilla. Listas para el uso.

3.6.2 Lecciones Aprendidas

Dentro del proceso de fabricacion del prototipo se pudieron evidenciar los

siguientes aprendizajes:

v El cuidado de la pieza, cuando esta se encuentra en crudo (color gris y
sin quema) debe ser el maximo, ya que cualquier resquebrajamiento,
puede afectar a la pieza en el momento de la quema.

v" La colocacion de la pintura o esmalte sobre la pieza en lo posible de
tratarse de que sea homogénea y uniforme, para evitar imperfecciones
en la pieza final. La pintura no debe ser menos de tres manos, ya que Si
se coloca una pequefia cantidad de pintura esta se pierde en el proceso
de quema.

v' El vidrio a colocarse debe ser igualmente uniforme y colocar de 2 a 3
manos, en una pasada, para evitar que se observen lineas o
irregularidades en la pieza final.

v' El disefio de los platos, asi como su tamafio es el correcto ya que
ingresa con facilidad en el microondas y lavavajillas, por sus

dimensiones.
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Los desportillamientos de la pieza no ocurren facilmente, pueden resistir
ligeros golpes con otros platos al momento del lavado o colocado en la
mesa.

Se observd que las piezas no cambian de colores o presentan
problemas con el contacto de los alimentos.

El lavado de las piezas es totalmente normal con agua, jabdn y esponja.
No se debe utilizar productos como esponjas metdalicas, ya que
afectaran el disefio y acabado de la pieza.

En lo referente a la higiene, los alimentos pueden ser consumidos
tranquilamente, ya que no se observa ningun desprendimiento de la
capa vitrea o pintura de las piezas al momento de contactos con los

alimentos sean liquidos, sélidos o calientes.
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CAPITULO IV

4. DISENO Y DESARROLLO DEL PROCESO DE LA LINEA DE
PRODUCCION

4.1 Diagrama de Flujo del Proceso

El diagrama de flujo del proceso de la vajilla que se presenta es una
representacion esquematica del flujo del proceso propuesto para la elaboracion

de las piezas de la vajilla.

El formato realizado para el diagrama de flujo contiene varias columnas como
lo son numero, diagrama de flujo, tipo, descripcién del proceso, nimero para
caracteristica del producto, clase, caracteristica del producto, numero para

caracteristica del proceso, clase, caracteristica del proceso.

La columna referente a nimero indica las diferentes etapas del proceso de
elaboracion de la vajilla, empieza en 100 cada etapa ira de 100 en 100 y etapas
intermedias o pertenecientes a la misma funcionalidad seran numeradas de 10
en 10, para prever posibles reingenierias de proceso y nuevas etapas

intermedias. Es asi como los numeros para el proceso de la vajilla son los

siguientes:
Ndmeros
Operacion Desde [Hasta
Recepcion 0 110
Formacién Piezas
Formacion de piezas torno 200 230
Formacion de piezas al colado 300 330
Formacion Final de piezas 400 420
Horneado del Bizcocho 1 500 540
Decorado 600 630
Horneado de Esmaltacion 2 700 740
Empaque 800 810
Figura 39. Nimeros de las operaciones para el diagrama de flujo del proceso.
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En las columnas diagrama de flujo y tipo se deben colocar las actividades que
se realizan durante el proceso con algunos lineamientos como por ejemplo,
toda operacion en el diagrama de flujo sera un rectangulo mientras que en tipo
representard un circulo, para mas actividades que se realizan dentro del
proceso y su forma de diagramacion y colocacién en la columna tipo observar

la parte superior del diagrama de flujo anexo 5.

La siguiente parte del diagrama de flujo son las caracteristicas que el producto
adquiriere dentro de cada una de las actividades del proceso, se coloca una
breve descripcion, se las numera de acuerdo al nimero del proceso y se las da

una clase.

La ultima parte del diagrama de flujo se refiere a las caracteristicas del proceso
que tiene en cada actividad que se realiza, se las describe, se numera de
acuerdo al numero de actividad dentro del proceso y se le otorga clase.

La clase que se les da a las caracteristicas de producto o proceso pueden ser

las siguientes:

» KPC: Caracteristica en la cual una pequefia variacibn causa una

significativa insatisfaccion del cliente con el producto.

» PQC: Caracteristica en la cual el cliente esta satisfecho a lo largo de la
especificacion, pero tan pronto se superan los limites de especificacion

generan una gran insatisfaccion en el cliente.

» AQC: Caracteristica de calidad por atributos que necesitan 100% de
verificacion de cumplimiento de requisitos y un cuidado adicional para

cumplir los requisitos del cliente.

» KCC: Es un parametro de proceso la cual debe ser controlada y cuyo
efecto afecta a los KPC, PQC o AQC.
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El diagrama de flujo completo se encuentra en el anexo 5. Se realiz6 dos
diagramas de flujo por separado en la etapa del proceso Formacion de piezas
ya que algunas seran al colado y otras por torno, estos subprocesos se
encuentran detallados en los anexos 6 y 7. Ademas se incluyé una tabla de
aplicacion para cada una de las piezas de la vajilla y cada proceso que siguen

en el anexo 8.

4.1.1 Checklist de diagramas de flujo
Con el motivo de evaluar si el diagrama de flujo cumple con los requerimientos
necesarios, asi como también qué tan completo se encuentra, se elabora un

Checklist para diagramas de flujo.

Tabla 17. Checklist para Diagramas de Flujo de Procesos

CHECKLIST PARA DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESOS

Comentarios/Acciones Persona Fecha de

Pregunta SI{NO IN/A . .
g Requeridas Responsable | cumplimiento

¢ El diagrama de flujo ilustra el
proceso completo desde el recibo
hasta el envio, incluyendo
Procesos Y Servicios externos?
En el desarrollo del diagrama de
flujo del proceso, ¢ Se usd el
AMEFD, si esta disponible, para
identificar caracteristicas
especiales que pudieran ser
criticas?

¢ El diagrama de flujo esta
ligado/conectado a los chequeos
del producto y el proceso en los
planes de control y AMEFPS?

¢ El diagrama de flujo describe
cOmo se mueve/desplaza el

4 |producto, ej. Transportador de X |. Yépez 24/08/2016
baleros, contenedores laterales,
etc?

No es necesario la
X utilizacion de procesosy | | Yépez 24/08/2016
Servicios externos

Se utiliz6 el DAMEF
X realizado en el capitulo |. Yépez 24/08/2016
anterior

X | Yépez | 24/08/2016
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¢ El sistema jalar/la optimizacion
5 [se han considerado para este X |. Yépez 24/08/2016
proceso?

¢,Se han establecido disposiciones
para identificar e inspeccionar
producto retrabajado antes de ser
usado?

¢ Estan apropiadamente definidos
e implementados controles de
materiales para movimiento y flujo
por estaciones de productos *Definidas actividades de
incluyendo una apropiada control e identificacion. )
identificacion de los mismos? Los X *Control en recibo de | Yepez 24/08/2016
controles debieran abordar producto solamente
producto en recibo de proveedores
asi como procesos
subcontratado?

Adaptado de (Chrysler Corporation, 2008, pag. 85)

X |. Yépez 24/08/2016

4.2 Layout delalinea de produccion

Un Layout de la linea de produccién permite observar las areas de trabajo que

se proponen posea el proceso productivo de la vajilla.

El Layout de la linea de produccidon permitird un mejor flujo entre todos los

elementos del proceso y seguira la secuencia del mismo.

La realizacion del Layout se efectuo en el programa “Sketch Up” en 3D.
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Figura 40. Esquema de distribucion de los procesos de la linea de produccion propuesta.

Figura 41. Vista Lateral de la linea de produccién 3D.




4.2.1 Balance de Materia Prima
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El balance de Materia Prima se plantea para conocer las cantidades necesarias

de barbotina, pasta solida blanda e incluso pinturas para el desarrollo de la

produccion.

Tabla 18. Balance de Materia Prima

Materia Prima Cantldgd Cantidad del Cantidad .. | Cantidad
ltem . Requerida | producto " Desperdicio .
Requerida . reutilizable por vajilla
(Inicial) resultante
Pasta Sdlida Blanda 0,68 0,57 0,11 3kg
Plato .

Tendido Pintura 3ml 3ml - 12
Vidrio 10 ml 10 ml - - 40
Barbotina 700 ml 400 ml 280 ml 20 ml 1680

Plato .

Hondo Pintura 3ml 3ml - 12
Vidrio 10 ml 10 ml - 40
Pasta Slida Blanda 0,57 0,45 011 2 kg

Plato .

Tortero Pintura 3ml 3ml - 12
Vidrio 8 ml gml - 32
Pasta Sdlida Blanda 0,34 0,23 0,11 1kg

Plato Taza |Pintura 3ml 3ml - 12
Vidrio 6ml 6ml - - 24

Barbotina 500 ml 230 ml 255 ml 15 ml 980

Taza |Pintura 3ml 3ml - 12
Vidrio 7ml 7ml 28

Se establecié que en la barbotina y la pasta sélida blanda, existira una cantidad

de desperdicio al momento de la formacién de la pieza. La cantidad requerida

por vajilla se refiere a la cantidad necesaria para elaborar los 4 platos tendidos,

4 platos hondos, 4 platos torteros, 4 platos base para taza y las 4 tazas, que

conforman la vajilla.



4.2.2 Balance de Mano de Obra

En la linea de produccion propuesta es necesario conocer la cantidad de

operarios que requiere la produccion. Se procedié a enlistar todas aquellas
actividades que requieren personal, el tiempo que se utiliza en las mismas, la

frecuencia de uso al mes y el tiempo total. Los tiempos estdn conformados para

realizar 9 vajillas al mes, que son las necesarias para cumplir la produccion

anual de 106 vajillas.

Tabla 19. Balance de Mano de Obra.

L, . Eqmpo/ Mano de Obra Frecuencia Tiempo
ltem |Descripcion de la Operacion | Herramienta | . . de uso por
. Utilizada (seg) total
a utilizar mes
100 |Recepcion de la materia prima 1800 4 veces 7.200
Tormo 108 piezas
200 |Formacion de la pieza al torno o 720 (36 cltipode | 77.760
Electrico
plato)
., , 72 piezas (9
300 Formacion de la pieza al Moldes de 500 olato hondo, 9| 43.200
colado yeso
tazas)
410 |Pulido de piezas Reg_sas 480 180 piezas | 86.400
Metélicas
Colocacion de piezas en 3600 1vez 3600
coches
420 Coches
Transporte de piezas al horno o 420 2 Veces 840
Metlicos
500 Colocacion de piezas en el Mobiliario de 1200 2 veces 2 400
horno horno
510 Hornear piezas (Vigilancia de 5100 2 veces 10.800
la temperatura)
520 |Descargar piezas del horno Co?hes 1200 2 veces 2.400
Metalicos
530 |Inspeccion de piezas cocidas 120 180 veces | 21.600
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540 Transporte de piezas al Co?hes 420 9 veces 840
decorado Metalicos

600 [Decoracién de piezas 1500 180 veces | 270.000

610 Cplocamon de vidrio 0 esmalte 900 180 veces | 162.000
directo

620 |MSPeccion de piezas 240 180veces | 43.200
decoradas

630 |[Transporte de piezas al horno Co<,:r_1es 420 2 veces 840

Metalicos

200 Colocacion de piezas en el Mobiliario de 1200 9 veces 2 400
horno horno
Hornear piezas (Vigilancia de 5400 9 veces 10.800

710 |la temperatura)

: Coches

790 Descargar piezas del horno Metalicos 1200 2 veces 2.400

730 |Seleccion de piezas final 300 180 veces 54.000
Transporte de piezas al Co?hes 420 9 veces 840

740 |empaque Metalicos

800 Empacar piezas 960 9 veces 8.640
Almacenar Producto Coches

810 |Terminado Metdlicos 300 9 veces 2100

Para determinar la cantidad de operarios que requiere la linea de produccion,

es necesario conocer el tiempo disponible al mes, para determinar el tiempo

neto operativo (80% del tiempo disponible, tomando en cuenta paras de

produccion) y este dividirlo para el tiempo total que se requiere de mano de

obra.

Tabla 20. Célculo de la Mano de Obra Requerida

Tiempo en seg al dia 28.800
80% Tiempo en seg al dia 23.040
Tiempo en seg al mes 460.800
Tiempo Total Requerido 814.860
N° de Operarios 2

Los operarios que se necesitan de acuerdo al tiempo requerido para las

actividades propuestas para la linea de produccion son dos.
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4.3 Matriz de Caracteristicas Especiales

La matriz de caracteristicas especiales muestra la relacion ente los parametros
del proceso de la vajilla y las estaciones de manufactura del mismo. Ademas
son aquellas caracteristicas previamente identificadas en el diagrama de flujo.

Las caracteristicas escogidas para la matriz son aquellas consideradas como
las mas importantes a tener en cuenta al momento de la produccion de las
piezas de la vajilla, para tener un producto de calidad. Por lo tanto se agregan
las especificaciones y tolerancias necesarias en el proceso, para no presentar

inconvenientes.

Tabla 21. Matriz de Caracteristicas Especiales

MATRIZ DE CARACTERISTICAS

Especificacion y

, Proceso
Tolerancia

ftem Descripcion

Piezas sin grietas, ni imperfecciones al momento de | Temp. Aprox. 1040-1060°C

10-2
o0 Su quema. (Cono 04)

Horneado de piezas (1°Coccion)

26-18-14 cm.
220-1  (Tamaiio y forma de las piezas Forma Circular Modelar pieza (Torneado)
£0,0Imm

100% de eliminacion con las
herramientas de pulido,

. , , . como pulidores y esponjas.
Piezas sin rebarbas o imperfecciones generadas en P yespory

410-1 3 (Pulidores dos puntas recta Pulir Piezas
el proceso de formacion e
y curva. Esponja Sintética
didmetro 7mm; espesor
2,5mm)
Pieza decoraday vidriada lista para la segunda . y
m Y paraiaseg Temp. Aprox, 1100-1230°C | Homear Piezas (2° Coccidn)
*Pincel de cerdas suaves
600D Mediante el uso del pincel y la ocupacion de las (varios tamarios y formas) Decoracion de Piezas

pinturas bajo cubierta dar el decorado final a la pieza | *3 Manos de Pintura* (No
menos de 3 manos)
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*Pincel abanico Cerdas

610-C 6101 Cubrimiento de la pieza debe ser completo y Suaves Colocacion de vidrio/ esmalte
D |h | incel . '
omogeneo con el uso de pinceles 2 Vanos de vidrio directo
Observacion que la barbotina forme una pelicula *Grosor deseado
310-C  |alrededor del molde para seguir con el siguiente 0,4-0,5mm Formacion de la pieza (al colado)
proceso *Tolerancia £0,05mm

Secado homdgeneo, volteando las piezas en
intervalos de tiempo. Colocacion de las piezas en Tiempo Aprox.150-210 min
estanterfas de forma ordena permitiendo la movilidad *Tolerancia £ 30 min

de las mismas. Ubicacion en un lugar ventilado

400-A Secado de piezas

4.4  Andlisis de modos y fallas del proceso (PAMEF)

El andlisis de modos y efectos de fallas del proceso de la vajilla se lo realiza
para la evaluacion de cada proceso y sus elementos. Ofrece una idea de como
se encuentra el proceso y ayuda a crear acciones correctivas para el

mejoramiento del mismao.

El proceso de realizacién del PAMEF es similar al AMEF de Disefio realizado
en el capitulo 2. La diferencia se centra en que el PAMEF analiza el proceso,

ahora el proceso es el item de consideracion.

El PAMEF del proceso de la vajilla se encuentra en el anexo 10. En el anexo 11
y 12 se presenta el PAMEF de los subproceso de formaciéon de las piezas al
crudo por torneado y al colado respectivamente. Las tablas de severidad,

ocurrencia y deteccion que se utilizaron se encuentran en el anexo 9.

A continuacién se presenta los valores mas altos de RPN obtenidos de la
realizacion del PAMEF, donde se tomar acciones correctivas y ejercer un
mayor control.

En la tabla se observan los procesos que pueden llegar a producir no
conformidades en el producto o al momento de produccion.

Uno de los efectos de falla mas importante y perjudicial, debido a la pérdida de

producto y generacion de desperdicios, que se puede tener en los procesos es
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el rompimiento de las piezas a lo largo de todo el proceso, ya que las piezas
requieren cierto cuidado al momento de ser manipuladas y transportadas. En la
tabla 19 también se pueden observar efectos como fallas en terminados y
decorados que generan no conformidades en los requerimientos del producto y

pueden generar re-procesos.



Tabla 22. TOP 5 de los RPN mas altos del AMEF de Proceso.
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4.4.1 Checklist para AMEFPs
Con el fin de asegurar la correcta realizacion del analisis de modos y efectos de
fallas del proceso se realiza un Checklist para evaluar y profundizar algunos

aspectos que se deben tomar en cuenta al momento de realiza el PAMEF.

Tabla 23. Checklist para AMEF de procesos.

CHECKLIST PARA AMEFs DE PROCESOS

Comentarios/ Persona Fechade
Pregunta SI{NO| N/A Acciones .
: Responsable | Cumplimiento
Requeridas
¢ El AMEF de Proceso se prepar por un
equipo muttifuncional’ ¢ El equipo ha tomado No lo realizé un
LM cqgntatodos Iog reque(|m|entos X equipo multifuncional, \Yépez W06
especificos de los clientes, incluyendo sino la persona
metodologias de AMEFs como se muestra en responsable
la edicion actual de AVEFs?
¢.Se han considerado todas las operaciones Sinservicios y
) incluyendo proce,sosyserwuos X Procesos \Yépez W06
subcontratados 0 con recuerso/fuentes subcontratacos 0
externas? externos

¢Se han identificado y listado secuencialmente
todas las operaciones que afectan alos

3 |requerimientos de los clientes incluyendo X |.Yépez 14/12/2016
ajuste, funcionalidad, durabilidad, regulaciones
qubernamentales y sequridad?

¢.Se han considerado AMEFs de

4 - X AVEF de Disefio |.Yépez 1411212016
partes/procesos similares?

; oSe hap revisado y/usado datoslms.toncos de \ Np se posee datos \Yépez W6
campaias Y garantias en los andlisis? historicos
¢ Ha aplicado controles apropiados para Solamente de los

6 (abordar todos los modos de fallas X modos de falla méas |.Yépez 1411212016

identificados? relevantes
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¢ Se revisan la severidad,deteccion y
ocurrencia cuando se completan acciones | X |.Yépez 14/12/2016
correctivas?

¢ Los efectos consideran al cliente en términos
8 |de la operacion, ensamble y producto X |.Yépez 14/12/2016
subsecuente?

¢Se usaron los problemas de los clientes en
9 |planta como una ayuda en el desarrollo de los | X |.Yépez 14/12/2016
AMEFPs?

¢Las causas se han descrito en términos de
algo que puede ser corregido 6 controlado?

¢ Se han tomado disposiciones para controlar
11|las causas de modos de fallas previo a X |.Yépez 14/12/2016

operaciones subsecuentes 0 siguientes?
Adaptado de (Chrysler Corporation, 2008, pag. 86)

—~

10 X |.Yépez 14/12/2016

4.5 Plan de Control

Un plan de control es necesario para suavizar la ocurrencia de las no
conformidades potenciales que se encontraron en el analisis de modos y
efectos de fallas del proceso. Esto permitira que durante o previo al inicio de
produccion del producto se encuentren no conformidades y asi brindar un

producto de calidad.

El plan de control se rige a las numeraciones, procesos y caracteristicas ya
establecidas en el diagrama de flujo (Anexo 5, 6 y 7). Ademas se toman en
cuenta aspectos como las herramientas 0 maquinas utilizadas,
especificaciones, tolerancias, métodos de medicion, inspecciones, acciones
correctivas, parametros Todo esto permite ejercer un control sobre la
produccion, asi como identificar los productos y procesos que cumplen los

requerimientos de los que no.

El plan de control del proceso de las piezas de vajilla se encuentra en el anexo
13, a su vez el plan de control de los sub procesos de torneado y colado se

encuentran en el anexo 14 y 15 respectivamente.
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4.6 Instrucciones del Proceso

Para mejorar la produccion de la vajilla y seguir con la planeacion de calidad se
debe asegurar que las instrucciones del proceso sean detalladas y claramente
entendidas por todas aquellas personas que participacion en el proceso
efectuando las distintas operaciones de elaboracién de la vajilla.

Las instrucciones de procesos deben exhibirse y estar accesibles a operadores
y supervisores. Ademas de contener algunos pardmetros para el mejor

desarrollo del trabajo de las personas dentro del proceso.

Para las instrucciones de proceso se decidi6 desarrollar y elaborar hojas de
trabajo estandar (SOS) y hojas de instrucciones de trabajo (JES) que son

elementos de la herramienta trabajo estandarizado.

Para la elaboracion de las hojas se eligi6 como modelo a la estacion de trabajo
colado, con el proceso vaciar barbotina en el molde, que pertenece al
subproceso de formacion de piezas al colado. En ambas hojas se detallan los
elementos y pasos que se deben realizar en la estacion para cumplir con el

objetivo del proceso. Las hojas se encuentran en el anexo 16.

4.7 Normas y Especificaciones del Empaque

El empaque del producto “vajilla” debe asegurar la integridad de las piezas de

ceramica que se encuentran en su interior.

El empaque a usar contendra divisiones internas para separar y cuidar cada
uno de los tipos de pieza, como plato hondo, tendido, tortero, para taza y la
taza. Se trata de optimizar cada uno de los espacios interiores del empaque y
salvaguardar el producto durante el empaque, transporte, exhibicion y

desempaque.



Con respecto al exterior del empaque se contara con los siguientes aspectos:
Cantidad de Piezas

Peso Neto

Imagen a escala del producto

Logotipo de la empresa productora

Caracteristicas Relevantes

Cuidado del empaque.

DN N N N N RN

Pais de origen

87

Figura 42. Empaque Propuesto para la Vajilla.
a) Medidas Aproximadas: 26,5 cm de largo, 26 cm de ancho y 22 cm de profundidad.
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CAPITULO V
5. Estudio Economico y Financiero

5.1 Inversiones del Proyecto

Las inversiones son necesarias para el desarrollo de las actividades de la linea
de produccién de la vajilla. Los rubros estimados para la linea de produccién se

presentan en la tabla a continuacion.

Tabla 24. Inversiones del proyecto.

"Vajilla de Ceramica FARFALLA"
20 piezas 4 puestos

Inversiones
Resumen de Inversiones
Iltem Descripcion Costo Total
1 Maquinaria y Equipo $ 16.450,00
2 Intangibles $ 700,00
3 Instalacion y Montaje $ 500,00

Total $§ 17.650,00
10  Imprevistos (1%) $ 169,50
Total Inversiones $§ 17.819,50

Se obtiene un total de inversiones de $17 819.50 ddlares. Las inversiones
presentadas son maquinaria y equipo, instalacion y montaje e inversiones
intangibles, cada una con su respectivo rubro. En el anexo 17 se presenta un

desglose detallado de cada una de las inversiones.
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5.2  Financiamiento del Proyecto.

La inversion total es de $17 819.50 ddlares que estara financiada en un 25%
por capital de uno o varios inversionistas que estén interesados en la
realizacion del proyecto, mientras que el 75% serd un préstamo otorgado por la
CFN, con un tasa de interés de 9.6% (Corporacion Financiera Nacional, 2016).

Tabla 25. Financiamiento del Proyecto (Porcentajes)

TOTAL $ 17.819,5
INVERSION R
Préstamo CFN

$ 13.364,6

(75%)

Capital Propi
apital Propio $ 4.454.9
(25%)

5.3 Costos y Gastos del Proyecto

Los costos que intervienen en el proyecto son los directos e indirectos que se
generan en la linea de produccion de vajillas. En lo referente a gastos se tienen
los de administracion y generales, asi como los de ventas y financieros. La
tabla a continuacion presenta los rubros estimados para los Costos y Gastos

del Proyecto.
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Tabla 26. Costos y Gastos del Proyecto.
"Vajilla de Ceramica FARFALLA"

20 piezas 4 puestos
Costos y Gastos

Resumen de Costos y Gastos Anuales

Cantidad total Anual 2120 Piezas
106 Vajillas
Item Descripcién Costo Total Costo Unitario
Costos Directos $ 7 138,30 $ 67,34
1 Materiales Directos $ 173830 $ 16,40
2 Mano de Obra Directa $ 5400,00 $ 50,94
Costos Indirectos $ 1308,72 $ 12,35
1 Materiales Indirectos $ 240,80 $ 2,27
2 Servicios Basicos $ 665,68 $ 6,28
3 Desperdicios $ 402,24 $ 3,79
Gastos de Administracion y Generales $ 6 101,67 $ 57,56
1 Personal $ 4200,00 $ 39,62
2 Depreciaciones y Amortizaciones $ 190167 $ 17,94
Gastos de Ventas $ 670,00 $ 6,32
1 Propaganda y Promocion $ 50,00 $ 0,47
2 Otros Gastos (costos otros requerimientos) $ 620,00 $ 5,85
Gastos Financieros $ 1374145 $ -
Total Costos y Gastos Anuales $ 28960,13 $ 143,57

Como se observa en la tabla el total de costos y gastos anuales es de $ 28
684.37 doblares, en donde los costos directos que son materiales directos y
mano de obra directa tienen un valor de $ 7 138.30 ddlares, los costos
indirectos son materiales indirectos, servicios basicos y desperdicios, poseen
un valor anual de $1 308.72 dolares. En los gastos de administracion vy
generales en lo que se toma en cuenta el personal de la linea de produccién y
las depreciaciones y amortizaciones tienen un valor de $ 6 101.67 ddlares. Los
gastos de ventas que contemplan propagandas, promociones y otros gastos
tienen un valor de $670 délares anuales. Por ultimo los gastos financieros que
se generan del préstamo que se realiza tienen un valor de $13 465.69 ddlares.

El desglose y detalle de los costos y gastos se encuentra en el anexo 18.
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El costo unitario de produccion de la vajilla es de $ 143.57 dolares, costo
obtenido a partir del total de costos y gastos para la cantidad de vajillas

producidas durante un afio, que son 106.

5.4 Precio de Venta al Puablico (PVP)
Para determinar el precio de venta al publico de la vajilla, se tomé en cuenta el
costo unitario de la misma, un porcentaje de utilidad para el productor y el

impuesto al valor agregado IVA vigente.

Tabla 27. Determinacion del Precio de Venta al Publico de la vajilla.

Costo Unitario
. $ 143,57
de la Vajilla
Utilidad 25% | $ 35,89
Subtotal $ 179,47
IVA (14%) $ 25,13
PVP $ 204,59

Como se observa el PVP para la vajilla es de $ 204.59 ddlares, que es un
precio razonable por lo que el producto representa, su disefio personalizado y
al gusto del cliente, ademas de un proceso semi-artesanal que ofrece un
producto hecho a mano, de alta calidad y singularidad dentro de la provincia del

Carchi, convirtiéndose en un producto exclusivo.

5.5 Punto de Equilibrio

El punto de equilibrio del proyecto representa la cantidad minima para producir;

es decir para no obtener pérdidas ni ganancias.

Para calcular el punto de equilibrio es necesario separar los costos y gastos en

variables o fijjos como se presenta a continuacion.
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Tabla 28. Determinacion de costos fijos y variables

"Vajilla de Ceramica FARFALLA"
20 piezas 4 puestos
Punto de Equilibrio

Rubro Costo Fijo Costo Variable
Materiales Directos $ 1.738,30
Mano de Obra Directa $ 5.400,00
Materiales Indirectos $ 240,80
Suministros $ 13314 §$ 532,54
Depreciacion $ 1.901,67
Imprevistos $ 402,24
Gastos Administrativos y Generales $ 4.200,00
Gastos de Ventas $ 335,00 $ 335,00
Gastos Financieros $ 3.489,60
Exoneraciones
Total $ 15.459,40 § 3.248,88

A partir de la determinacion de los costos totales fijos y variables se procede al
calculo del punto de equilibrio, que se obtiene mediante la divisién entre el
costo fijo total y la diferencia entre el precio unitario de la vajilla y el costo

variable.

Tabla 29. Obtencion del punto de equilibrio

Produccion Real (unidades) 106
Costo Fijo $ 15.459,40
Costo Variable Unitario $ 30,65
Precio Unitario $ 204,63
Punto de Equilibrio 89

El punto de equilibrio es 89 vajillas al afio, esto quiere decir que los ingresos
igualan los egresos cuando se producen 89 vajillas, a partir de esa cantidad y

en adelanten ya se obtendra ganancias para el proyecto.
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Punto de Equilibrio
$120.000,00
$100.000,00
$ 80.000,00
$ 60.000,00
$40.000,00
—
$ - T T T T 1
0] 100 200 300 400 500 600
Produccidn
=4#—Costo Fijo =fll=Costo Variable Ingreso === Costo Total
Figura 43. Grafico de Punto de Equilibrio del Proyecto.
a) Proyeccion de Costos, Ingresos y Produccion en 5 afios.

5.6 Balance General y Estado de Resultados

5.6.1 Balance General

El balance general anual del proyecto permite identificar lo que la linea de
produccion posee y debe, que son los activos, pasivos y patrimonio. A

continuacion se presenta el balance general del proyecto.



Tabla 30. Balance General del Proyecto
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Balance General
ACTIVOS PASIVOS
ACTIVOS CORRIENTES § 181582
CORRIENTES DISPONBLES § 18158 FIJOS 0 A LARGO PLAZO § 13.30483
Prestamos por pagar § 13.36483
Bancos § 181552
TOTAL PASNVOS § 1336483
PAGOS ANTICIPADOS §
Capital Aproximado § 4192
ACTIVOS FIJOS § 151883
TANGIBLES NO DEPRECIABLES § TOTAL PATRIMONIO § 4192
TANGIBLES DEPRECIABLES § 15.188.33
Maguinaria § 1695000 § 15.188.33
Dep Maguinaria § -AT6167
ACTIVOS DIFERIDOS § 56000
(Gasto Constitucion § 70000
Amortizacion Acumulada § 14000
TOTAL ACTVOS § 17.563,85 TOTAL PASIVOS Y PATRIMONIO $ 17.563,85

Como se observa en la tabla el total de activos es igual al total de pasivos y

patrimonio lo que indica que el proyecto es estable.

5.6.2 Estado de Resultados

El Estado de resultados se elabora para determinar el flujo neto de efectivo del

proyecto a partir de la utilidad neta del proyecto, con ajustes de depreciaciones

y capital.
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Tabla 31. Estado de Resultados del Proyecto

0 f 2 3 4 5
Costo Total § 154504015 1870829(5 297AT|S  BA605(S BAAHU(T  HI03R
Ingreso $ § 60785 4B156(S 6501234 (5  8676312|5 10845390
Utilidad Bruta (1-CT) § 2024915 443015 0862(5 5830818|5  76.750,08
15% Empleados §  WTaT|S  d386(8 SIS 8T4B|§ 1515
Utilidad antes de impuestos §  25%1219 1820735 33e8634(§ 49561965 652857
Impuesto a la renta 22% §  STI3|S  A00636(S  TAH0(S  1090363(§ 43R
UTILIDAD NETA § 1977308 14.20437|§ 2643135 ($ 3665833 |§ 50.885,30
Depreciaciones (Ajuste para FNE) §  ATBIETIS  ATB1eT(S  ATB1ET(S  1TB1ET(S 176167
E;gE‘)’ Al e aptal st o ST ] STVl O 1 O ] O
FNE (Flujo Neto de Efgctivo) § (178195015  15%246(5 135761(S  255242|5  HTSUM|S 4946303
VP (Valor Present) § (17.81950)(§ 1473528 1252553 (§ 22707128 32.067,93§ 40.655,01

Con el Estado de Resultados se evidencia que desde el primer afio de
funcionamiento de la linea de produccion de vajilla existe utilidad. El flujo neto
de efectivo obtenido, se utiliza en el calculo del valor presente con el cual se

determina el VAN y TIR del proyecto.

57 Evaluacién Econdmica

5.7.1 VANYy TIR del proyecto

El Valor Actual Neto del proyecto (VAN) se calcula mediante la suma de los
valores presentes generados en el Estado de Resultados. El VAN obtenido es
de $ 91 609.60 dolares. Lo que indica que el proyecto es rentable y puede

aceptarse.

En lo relacionado a la Tasa Interna de Retorno (TIR) de los flujos del proyecto,
se obtiene una TIR de 73%, el porcentaje debe ser comparado con la TMAR
para dar aceptacion y asegurar la rentabilidad del proyecto, que se indica en el

siguiente apartado.
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Tabla 32. VAN y TIR del proyecto

VAN $ 91.609,60
TIR 73%

5.7.2 TMAR

La tasa minima de rendimiento aceptable (TMAR) se obtiene de la siguiente

manera:

CALCULO DEL WACC O TMAR

WACC= D rd (1-t) + E re = 11,11%

D+E D+E

E= capital propio = 25%
D= capital financiado = 75%

rd= tasa de interes activa CFN =9,6%

t = impuesto / renta =25%

re =rf + &(rm-rf) + rp = 22.84%

f =tasa libre de riesgo en base a los bonos de EE UU = 5.24%
& = Beta apalancada de acuerdo a la industria= 0.69

re= tasa riesgo pais 15%
rp= premio al riesgo 3,78%

Figura 44. Calculo de la TMAR del proyecto.

Como se observa la TMAR estimada para el proyecto es de 11.11%, la TMAR
es menor a la TIR calculada que es del 73%, esto aprueba el proyecto y
asegura la rentabilidad del mismo.

5.7.3 Beneficio/Costo del proyecto

La relacion beneficio/costo del proyecto indica la ganancia que se obtiene al
ejecutar el proyecto por cada dolar de inversion. Esta relacion se calcula

mediante la division del VAN para la inversion del proyecto mas uno.
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Tabla 33. Célculo de la relacién beneficio/costo del proyecto

VAN| $ 91.609,60
INVERSION |[$  (17.819,50)
Relacién B/C| $ 6,14

Para aceptar el proyecto la relacion debe ser mayor a 1, en este caso la
relacion es de $6.14 dolares, esto quiere decir que por cada délar invertido en
el proyecto se obtiene una ganancia de $5.14 dolares.

Los tres indicadores VAN, TIR y Beneficio-Costo dan un resultado que justifican

la factibilidad econdmica de este proyecto.
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CAPITULO VI

6. Conclusiones y Recomendaciones

6.1 Conclusiones

Las conclusiones generadas a lo largo de las diferentes etapas del proyecto

son:

El disefio y desarrollo de una linea de produccion de vajillas en la ciudad de
Tulcan permitié conocer el comportamiento del consumidor con respecto a las
vajillas, las necesidades requeridas, gustos, preferencias, detalles de compra y
la posible demanda que se tendra, mediante la aplicacion de encuestas a

hogares seleccionados de la ciudad.

El analisis de oferta, demanda y demanda insatisfecha, permitieron establecer
la cantidad de vajillas que se elaboraran anualmente para satisfacer el mercado
que son 106 vajillas. Los requerimientos de produccién y costos para elaborar

la vajilla estan disefiados para esta cantidad.

El disefio y desarrollo del producto se lo realizé mediante el analisis de los
requerimientos del cliente, asegurando que se cumplan para obtener la mayor
satisfaccion del mismo. Por lo cual se definio la forma, tamafio, capacidad y

detalles en general que tendran las piezas de la vajilla.

Asegurando la calidad de la vajilla se emple6 técnicas como el QFD y AMEF
de disefio para desarrollar el producto de una mejor manera observando

requerimientos técnicos e impidiendo la ocurrencia de fallas.

En lo referente al disefio y desarrollo del proceso se establecieron los aspectos
necesarios para la fabricacion de las piezas de la vajilla en la nueva linea de

produccion. La capacidad de la linea estd determinada por la cantidad a
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producir, asi como también que la obtencion de productos ceramicos (piezas)
es manual-artesanal, ya que la mano de obra es vital en la elaboracion de la

vajilla.

El establecimiento del diagrama de flujo, permitié el correcto disefio del layout
de la linea de produccion. Las caracteristicas del producto y proceso
identificadas en el diagrama de flujo permitieron desarrollar un AMEF de
proceso para ejercer un control sobre el proceso previniendo fallas,
identificando las etapas del proceso mas importantes y asegurando la

funcionalidad del mismo.

La realizacion del andlisis financiero permiti6 conocer los rubros necesarios
para la puesta en marcha de la linea de produccion. En las inversiones se
cotizaron las maquinarias, instalaciones e inversiones intangibles como el
estudio de mercado. Dentro de estas se definid que el 75% de la inversion sera
obtenida de un préstamo y el 25% sera capital de los inversionistas. En costos
y gastos se analizaron valores para materiales, mano de obra, servicios
bésicos, entre otros gastos que se originan en la operaciéon de la linea de

produccién.

La formacion del precio de venta al publico de la vajilla es definido por los
costos y gastos de produccién, esto permiti6 observar que la vajilla sera para
un segmento de la poblacién de clase media-alta y que desee poseer una

vajilla que destaque en su mesa al momento de servir los alimentos.

Para la aprobacién del proyecto, es necesario la evaluacion econémica que se
refiere al andlisis de los flujos del proyecto para asi obtener un valor actual neto
(VAN) y tasa interna de retorno (TIR) que son parametros para aceptar la
rentabilidad del proyecto. Ambos demostraron que el proyecto es rentable y

produce ganancia.
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6.2 Recomendaciones

Ejecutar la propuesta de este proyecto ya que luego de haber llegado a las
conclusiones anteriores en aspectos técnicos y economicos, el proyecto es

realizable.

El éxito de este proyecto es la satisfaccion al cliente, por lo tanto se debe estar

siempre en contacto con el consumidor, atendiendo requerimientos y pedidos.

Estar a la vanguardia de técnicas y novedades en lo que respecta al proceso
de elaboracién de piezas de ceramica, asi como en la decoracion de las

mismas.

Aumentar un segmento de mercado, para asi obtener mas clientes y por ende
recaudar mayores ingresos. Se puede ampliar el segmento de mercado a
hoteles, restaurantes o mercados de la ciudad que requieran del uso continuo

de vajillas, ofreciéndoles un producto distintivo propio para el establecimiento.

Ir innovando formas, estilos y decoraciones de la vajilla, para mantener
productos activos que capten la atencion del mercado y no perder el factor

diferenciador de la empresa.

Realizar mejoras continuas en el proceso, para evitar desperdicios y pérdidas
del producto. Estas mejoras solo se pueden ir realizando a través de la

experiencia que se obtiene de la produccion diaria de las piezas.
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ANEXOS



Anexo 1. Funcién de Despliegue de la Calidad (QFD)
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Anexo 2. Criterios y ponderaciones adaptados para la calificacion de
severidad, ocurrencia y detecciéon para el AMEF de Disefio de la vajilla.

» Severidad
Criterio:
. Valor de
Efecto Efecto o Severidad sobre el producto .
. severidad
(efecto en el cliente)
Falla en Cumplir El modo potencial de falla afecta la operaciéon segura de
Requisitos de Seguridad [los elementos de la vajilla. Fallas que amenazan la 10
y/lo Reglamentarios seguridad de las personas.
Pérdida o degradacidon de |Pérdida de la funcién primaria de la vajilla, no se puede 8
la funcion primaria. senir o contener los alimentos que se requieren.
Pérdida o degradacion de |Pérdida de la funcién secundaria vajilla utilizable pero 6
lafuncién secundaria hay carencia de comodidad.
Molestia Vajilla utilizable pero existen varias molestias en su uso 4
Sin efecto Sin efecto discernible 2
» Ocurrencia
. Criterio:
Criterio: Ocurrenciadela
Probabilidad Ocurrencia de la causa-AMEFDs Rango
causa-AMEFDs

(Vida/Confiabilidad del disefio del item) (Incidentes por ltem)

Muy Alta Nueva tecnologia/Nuewvo disefio sin historial 21en10 10

La falla es probable con el nuevo disefio, nueva

Alta o " ) 1en50 8
aplicacion o nuevas condiciones de trabajo (uso).
Fallas ocasionales asociadas con disefios similares o

Moderada ) ., S 1en 500 6

en simulacion o ensayo de disefio
F.aIIas qsladas con disefios §|mj|ares oen 1 en 10 000 4
simulaciones y pruebas de disefio

Baja
No se obsenvan fallas asociadas con disefios casi 1 en 1000 000 2

idénticos o en simulaciones y pruebas de disefios

Muy Baja La falla es eliminada a través de controles preventivos La falla es eliminada a.traves 1
de controles preventivos




» Deteccién

Oportunidad para Criterio: Probabilidad de Deteccidn por RANGo Probabilidad
deteccion controles de Disefio 99! de Deteccion
Oportunidad de No Sin control en el disefio actual/no puede detectarse o . .
., . 10 Casi Imposible
Deteccion no es analizado.
Sin Probabilidad de o
L . Controles de andlisis/deteccion del disefio cuentan
deteccion en ninguna . P 8 Remota
tapa con una capacidad de deteccion débil
€
Congelamiento Posterior al Verificacion/Validacion del producto después de un
L . congelamiento del disefio y previo al lanzamiento con .
disefio y previo al , . 6 Baja
i pruebas de degradamiento, pruebas de sistema y
lanzamiento subsistemas después de pruebas de durabilidad
Congelamiento previo al Validacion del producto (pryeb"’}? de Conﬁab'“dad‘ Moderadamente
diser pruebas de desarrollo o validacion) previo al 4 Alta
ISENo congelamiento del disefio usando pruebas para falla.
Andlisis Virtual- Controles de andlisis/deteccion del disefio cuentan
\acionad con una fuerte capacidad de deteccion. Pueden ser 2 Muy Alta
Correlacionado |yajiis virtuales.
Causas de fallas 0 modos de fallas no pueden ocurrir
Deteccion no aplica: orgue estan totalmente prevenidos a través de .
P Poray preven 1 Casi Cierta

Prevencion de Fallas

soluciones de disefios. (Estandar de disefio probado,

mejores practicas, material comdn, etc.)




Anexo 3. Analisis de modos y efectos de falla. (AMEF de Disefio)

ANALISIS DEL MODO Y EFECTO DE LA FALLA

Sistema : Fabricacidn de vajlia de d
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Posibles cortes por que hay 10 De=portillamientos en zonas del 5 5 40 [*Prusbas ycontroles en la
confacto con la boca borde de la taza materia prima cumplimiento
. . con lag especificaciones
Aspecto quebradizo § |Capas deesmate ovidiomal | 4 ESUE;E:':;E:;; ﬂi:’;’ﬁ“ 2 | 48 |requeridas.
Rayaduras aplicadas o insufcientss / Uso [ —| mr:;m c;:llocac:'l:'ln i las *Pruetas experimentalss del
i i ) . uso de la taza (iquidos
Mayor Tagilidad g |otidanoygolpes con cublertos. | | o e esmatte o vireas. Hopestindarcon | 2 | 48 | oo (i
. Taza para té ;Ju.nt;:'ler lig uu:l-::s es';peiuﬁcﬂcmnes de| *Prushas imentales y
o café ienies como o Desbordamiento de liquido 8 [Tamafodelatazainadecuado |6 | . . ataz. Foma, | 4 checks acerca del asa yel
sontéocak Dizenc estandar de una taza Tamarfio, agarre de la taza
Capacidad inadecuada Peso al levantar lataza 4 |Tamario v capacidad incomectas | 6 Z:?:;jeadpﬂgmﬂﬂr- Conla Teminados 4 96  |*Pruebas dedicadas a
Poca cantidad del liquido 8 [Tamaio de la aza inadecuado | 2 7 | 64 Cgﬂgw'ﬂ resistencia del
- producto.
Taza incompleta ® nisefio del asa inadecuado inion |- . L e lp ruebas de LSO con &l palto
L . E=tablecer la union adecuada - N
Rompimiento del aza defcierte si 3 del aza con la taza deficente. 3 |ertre la taza el asa 5 basze, concordancia de disenos
Agarre dedcients, sin uso [Golpes o caidas ¥ - v que concusrden.
Bordes deficientes & |Temminades delatazaermoneds, | 4 |_. - 2 43
) ) - —Simulacion de uso de lataza, v
Tambaleo de taza & |=in las especificaciones | 6 | sU posician en la mesa con &l 2 72
Incomodidad enuss  [Terminados Asperos § |requeridas. Base ybordes iumzjysu o con iquidos > | 48
Posibles guemaduras por los a extemos con acabados o |cdlientes. 5

liquidos calientes

deficientes.
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21102016 |Prueba de resistencia 202ZmMT 4 32
Tamario estandar del

2102016 |plato. Enque de 2W02ZmT 1 4
eliguets v protocolo
Tamario estandar para

21102016 plato tortero 2022mT 1 4

2111002016 |Prueba de resistencia 2U22mT < (i)

21112016  |Tests de uso delplato 202ZmT 2 4

2102016 |Pruebas de resistencia 2W02ZmT 4 64
Eztablecimiento de un

21102016 tamian estndar 2022mT 1 2
Pruebas de de asal

2UMM201E | e o USOEEAR o iy 2 16
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Anexo 4. Checklist para revisiones de disefio

CHECKLIST PARA INFORMACION DE DISENO

Pregunta

Sl

NO

N/A

Comentarios/Acciones Requeridas

Persona
Responsable

Fecha de
Cumplimiento

A. Generalidades

¢ El disefio requiere:

Nuewvos Materiales?

Herramental especial?

Herramientas disponibles en el mercado

Nueva Tecnologia o proceso?

El proceso de elaboracion incluso puede
desarrollarse artesanalmente

Personal compras y
adquisicion de
materiales.

¢ Se ha considerado el andlisis de variacion en la
construccion del ensamble?

¢ Se han considerado Disefios de Experimentos?

¢ Existe algun plan para prototipos en operacion?

XX

Incorporar un plan de control de prototipo

¢ Se ha completado algin AMEFD?

o (O~ N

¢ Se ha completado algin DFMA (Disefio para la
Facilidad de Manufactura y Ensamble?

Personal de desarrollo
de productos

¢ Se han considerado aspectos clave de senvicio
y mantenimiento?

¢Se han considerado algin Plan de Verificacion
de Disefios?

Si es asi,¢, Se completd por algun equipo
multifuncional?

10

¢ Todas las pruebas,métodos, equipo y criterios
de aceptacion especificados estan claramente
definidos y entendidos?

A lo largo del desarrollo del producto

11

¢ Se han seleccionado Caracteristicas
Especiales?

12

¢Lalista de materiales estd completa?

Todos los materiales definidos

13

¢Se han documentado apropiadamente las
caracteristicas especiales?

Personal de desarrollo
de productos

14/01/2017




Pregunta

SlI

NO

N/A

Comentarios/Acciones Requeridas

Persona
Responsable

Fecha de
Cumplimiento

B. Dibujos de Ingenieria

14

¢ Se han identificado las dimensiones de
referencia para minimizar el tiempo de
inspeccion de layout?

15

¢ Se han identificado suficientes puntos de
control y superficies con datums para disefiar
gages de funcionalidad?

16

¢Las tolerancias son compatibles con los
estandares/normas de manufactura aceptados?

17

¢ Con la tecnologia de inspeccion existente y
disponible se pueden medir todos los
requerimientos de disefio?

18

¢El proceso de administracion de cambios de
ingenieria designado por los clientes es usado
para administrar los cambios de ingenieria
mismos?

X

Personal de desarrollo
de productos

14/01/2017

C.Especificaciones de Desempefio de Ingenieria

19

¢ Se han identificado las caracteristicas
especiales?

X

20

¢Los parametros de prueba son suicientes para
abordar las condiciones de uso requeridas, ej.
Validacién de produccioén y uso final?

X

21

¢Las partes manufacturadas con
especificaciones minimas y maximas se han
probado como se requiere?

22

¢ Todas las pruebas de producto se haran en
planta?

Personal de desarrollo
de productos

23

Si no ¢ Se haran por un proveedor aprovado?

24

¢El tamafio de muestra y/o frecuencia
especificados en las pruebas de desempefio en
proceso son consistentes con los wlimenes de
manufactura?

No es necesario tamafio de muestra, ya
que cada producto vajilla en general
pasara por las pruebas de desempefio

Personal de desarrollo
de productos

25

¢ Se ha obtenido la aprobacién del cliente, e€j.
Para pruebas y documentacion como se
requiere?

14/01/2017




Pregunta

Si

NO

N/A

Comentarios/Acciones Requeridas

Persona
Responsable

Fecha de
Cumplimiento

D. Especificaciones de Materiales

26

¢ Estan identificadas las caracteristicas
especiales de los materiales?

27

Cuando la organizacidn es responsable de
disefo ¢ Los materiales especificados, los
tratamientos térmicos y de superficies son
compatibles con los requerimientos de
durabilidad y en el medio ambiente identificado?

Personal de desarrollo
de productos

28

Cuando se requiere,¢ Los proveedores de
materiales estan en la lista aprobada por los
clientes?

29

¢La organizacion ha desarrollado e
implementado un proceso para controlar la
calidad del material de recibo?

30

¢ Se han identificado las caracteristicas de los
materiales que requiere inspeccion? Si es asi,

Inspecciones visuales de materiales

al¢ Las caracteristicas son checadas en planta?

X

Al recibirla la materia prima se realiza

¢ Esta disponible el quipo de prueba, si el
chequeo se hace en planta?

Disponibilidad asegurada empleados
realizan inspeccion

¢ Gente competente esta disponible para
asegurar pruebas exactas, si el chequeo se
hace en planta?

No requiere gente competente al 100%

Personal encargado
de desarrollo de
productos, produccién
y de adquisicon de
materiales

14/01/2017

Pregunta

Si

NO

N/A

Comentarios/Acciones Requeridas

Persona
Responsable

Fecha de
Cumplimiento

31

¢ Son usados laboratorios externos?

¢La organizacién cuenta con un proceso
implementado para asegurar la competencia de
los laboratorios tal como, acreditamiento?
NOTA: La competencia requiere ser asegurada,
independientemente de la relacién de la
organizacion con el laboratorio.

32

¢ Se han considerado los siguientes
requerimientos de materiales:

Manejo, incluyendo aspecto ambientales?

Almacenamiento, incluyendo aspectos
ambientales?

La composicion de los materiales/substancias
ha sido reportado de acuerdo con requerimientos
de los clientes, ej. IMDS?

Se comunica que se trabaja con
esmaltes, pinturas y vidriados libres de
sustancias téxicas

Personal de desarrollo
de productos

Las partes poliméricas han sido
indetificadas/marcadas en base a los
requerimientos de los clientes?

14/01/2017




Anexo 5. Diagrama de Flujo del Proceso

: PROT (]
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO : PREL
| PROD
I
PROCE SO: Produccidn de vajilas LINEA PRODUCCION: Fomnado, Hormeado (1 v2). Dedorado, Empacado FECHA: [14may-16
PRODUCTO: WVajilla ELABORADO POR: llign Yépez I REVISION:
CODIGO PRODUCTO: WCAT1 APROBADO POR: I CODIGO :[SBT
MODELOS QUE APLICA: |Ver Tabla de Aplicacién Adjunta |
- - 1 - p
0 OPERACION | INSPECCION O I O OPERACION CON INSPECCION @
T TRANSPORTE A AMACENAMENTO V|
No. Diagrama de flujo Tipo Descripcion del Proceso N* Clase Caracteﬁsﬁca:del Producto N* | Clase Caracteristica del Proceso
10041 Cantidades de recepcidn iguaIE:s a las indicadas en la orden
] . . . . , fisic . .
100 < @ () Recepcién Materia Piima de produccidn i 100Al AQc iﬁgj:;fjlﬁl;g Lie«cﬁ;?:l:{l?:tlns matenales mediante la
~ 100-2 | AQC |Matenales de acuerdo a especlﬁcacinjn (Color v Tipa) ]
T
: T10-A Colocacion de materiales con orden y limpieza.
¥ |
110 O Colocacion de Materias Primas en sus lugares | 110-B Uso de repisas. estanterias o vitrinas.
1
: 1M0-C| AQC |Control de MP referente a cantidad
i
Formacion de piezas al torno I
l
1
_>® Formacion de piezas al colado :
1
| . . -
) ) Secado homageneo, volteando las piezas en intenalos de
40041 Pérdida de humedad de las pua%as . " } .
C) : tiempo. Colocacidn de las piezas en estanteras de forma
400 @ O Secado de las piezas : 400-A | KPC ordena permitiendo la movilidad de las mismas. Ubicacion en
400-2 | KPC |Adguirirdureza en la pieza | un lugar ventilado
I J10A lUso de heramientas manuales o semi mecanicas como
4101 Fiezas sin rebarbas o imperfecl:innes generadas en el pulidores, espaonjas, pulidor mecanico, lijgs.
k . -
410 |:':| O Pulir piezas KPC |proceso de formacidn | Observacidn y eiminacidn de todas las lineas extras,
: 410-B| KPC |rebarbas, gumos que se tienen en las piezas que afectan ala
410-2 | calidad y estética de la pieza
I 4201 Fiezas Pulidas I 420-A Colocar |as bi h | hes d
. I olocar las piezas a hormear en los coches de transporte con
42 ‘::’ E:’ Transportar al area de homeado : orden. Mo colocarlas cerca de los bordes para evitar caidas
]
500-1 | AQC |Introduccion de las piezas crudes al hara 500-A E;tlgﬁta;e:]m de mobiliario de horno (vagonetas. soportes,
1
500 + O Colocacion de piezas en &l homo 5008 Colocacion de las piezas en los diferentes niveles del hama,
| I : usando el mobiliario colocada v herramientas.
: 500-C Colocacion con orden y limpieza.
r 5101 Piezas de crudo a bizcocho [C%mmadas. Aspecto duro, 5104 | AQC Establecer la temperatura de qyema para obtener el bizcocho.
. va iy color blanco) i Temperatura Aprox. 1040-1060°C
510 O Haornear piezas (1° Coccidn) I i i
5102 | KPC |Piezas sin gietas. ni imperfecdiones. 5108| AQC T\-"enﬁcacmn dgtemperatura y estado del horno en general a
______________________ 1 intervalos del tiempo a lo largo de la guema.
I Esperar al enfriamiento completo del homo y las piezas para
I 520-A
: la descarga
1
520 O Descargar piezas del homo R20-1 Fiezas de lavajillas en bizcocHo 520-B Descargar el homo par niveles y en forma ordenada
|
1
1 Colocacion de las piezas en las estanteras de acuerdo a su
: 520-C forma.




530

600

610

620

630

700

710

720

730

740

0

Mo

5301 Piez as en bizcocho. I 530-4 Observacion minuciosa de las piez as en bz cocho.
L . . ) 530-2 Piez as listas para decoracidn | 530-B Si existe alguna imperfeccidn separarlas
Inspeccion piezas cocidas (Bizcocho) I —— — - pr—
i 5300 Sila imperfeccion es remediable, pasar una pequena lija
1 sobre los defectos.
540-1 Piez as sin imperfecciones : o | ] . | hes de & "
Tranporte al drea de Decorado H AT olocar las piezas a hornear en los coches de rgnspnee con
1 orden. Mo colocarlas cerca de los bordes para evitar caldas
1
G001 Piez a decorada I GO0-A Limpiez a de polvo que puede alojarla pieza
) ) 1 o Colocacion de herramientas como pinceles, recipientes para
G00-2 | KPC |Pieza con diferentes motivos ﬂ%rales. paiseajes abstractos | 600-B aguay pintura, estencils, esponjas, entre otros.
Decoracion de piezas . 1 Con la pieza sostenida en la mano o apoy ada en la mesa
8003 | KPC | Darle color 2 la pieza ! 800-C| KPC empezar el bosquejo del decorado que tendra la pieza
1 Mediante el uso del pincel v la ocupacian de las pinturas bajo
I 800D KPC cubierta dar el decorado final a la pieza
610-1 | AQC Pl_eza con capa vitres necesan% para su contacto con G10-A Limpiez a de polvo que puede alojarla pieza
alimentos 1
B10-2 | KPC Plgza con una capa de """:,mn n:esmalte de color drecto G10-B Con la pieza sostenida en la mano o apoy ada en la mesa emp|
. o ) aplicada en forma homogenea I
Colocacion de vidrio/ esmaltes directos 1 e p——— e r—
ubrimiento de la pieza debe ser completo y homogeneo con
|
1 BI0-C) KPC el uso de pinceles
T B L . L
I Repetir el cubrimiento de la piez a con el vidrio o esmalte
! 810D KPC directo por segunda vez
I
. . . ) ) B 1 Revision completa de |a pieza. Revision de colores, formas,
Inspeccion de la decoracion y esmaltacion de las piezas G20-1 FPiez as decoradas y esmaltada:a G20-A dibujos, capas de esmalte.
|
Transportar al &rea de homeado 301 Ele:as de_cl:uradas ¥ esmaltadab sin impefecciones o BI0A Cl:ulvl:uzar las plez_E]s en el equipo cormespondiente, evitar caida o
imperfecciones leves ! danos. Colocacion con arden.
7001 Introduccion de las piezas dec%ral:las ¥ esmaltadas al horno | 700-4 Uso de mobiliario de horno, en los que se incluye separadores
_________________________________ 1
- _ 1 Colocacion de las piezas en el mobiliario del horna, con una
Colocacion de piezas en el homo : 700-B mayor distancia entre pieza y pieza que en la primera
1 coccidn. Mo colocar las piezas una sobre otra.
1 Colocacion con orden y limpieza, asegurando no topar ni dejar
1 F00-C i
1 huellas en la capa vitrea del producto
T
) o ) . Establecer la temperatura de quema para el decorado.
, 710-1 | AQC |Pieza decoraday vidriada I|sta?.Jara la segunda coccion TI0-A | AQC Temperatura Aprox. 1100-1230°C
Hornear piezas (2° Coccion) } — —
] T10-B | AQC |Revision periodica de la temperatura del horno.
I T10-C Revision del apagado del homo
Piezas con el vidrio y esmalte#fundidus y cristalizados de Esperar el enfriamiento completo del homoy de las piezas
T20:1 T20-A [ AQC . - )
forma permanente para su usol para evitar chogues termicos en la pieza
T
Descargar piezas del horno : T20-B Retiro de piezas por niveles con mucho cuidado
|
1
: T20-C Colocacion de las piez as en estanterias con orden v limpieza.
T30 Piez a decorada esmaltaday c%n la segunda quema. TA0A | AQC Obsgr‘@cmn _de '3 _|:?|e:'_a con a'{uda de Instrumentos de
I medicion, verificacion de tamanos.
I Ohbservar la decoracion de la decoracion de la pieza, asi como
T30-2 | AQC |Piezalimpia, con buenos termipados lista para empaque T30-B glterminado de la capa vitrea. Que se encuentre sin gumos
Seleccidn de piezas (Inspeccidn final de las piszas) ! ni gnetas.
1 7300 Observar los tonos de colores ¥ tono de 13 pieza si son los
: deseados
I o
I 7300 | aac Separar las ple_aslque e er@uerﬂren en buen estado de las
! gque tengan alguna imperfeccion.
740-1 Piezas listas para su uso. I Colocar 1as piezas a empacar en los coches de transporte
Transporte al Area de empagque : T40-A con arden. Mo colocarlas cerca de los bordes para evitar
1

caidas




800 0 Empacar piezas

810 | I V Almacenar Producto Terminado

800-1 | AQC |Producto de acuerdo con los reguerimientos del cliente 800-A Ammar el juego de la vajila
800-2 | KPC |Proteger al producto para su mbnipulacidn o transporte BO0-B | KPC Colocar 4 platqs tendidos, 4 platps hundus; * platos torteros,
| 4 platos taza y 4tazas con el mismo diseno.
300-3 | KPC |Presentacién adecuada al puhlicu 800-C .Cul.ucar cada uno de los tipos de plato y taza en la seccidn
I indicada en el empaque
: s000| Pac Colocar divisiones internas para los platos y taza, ademas de
_: espuma entre las divisiones
_______________ |
| 800-E Colocar los productos con orden y limpieza
|
I
Mantener vajillas de las que sejencuentran en exhibicidn o . Clasificacidn de |as piezas por colory disefios florales,
8101 I 810-A . . .
se ofrecen abstractos, vintage, simples)

Notas

Descripcion e Identificacion Diagrama de Flujo

@ Seguir procedimiento de producto no conforme @
@ Fin de Proceso @

Sequir sub-proceso de formacidn al torneado

Sequir sub-proceso de formacion par colado

Moo Mao. DE IDENTIFICACION
Ver Tabla Adjunta




Anexo 6. Diagrama de Flujo Subproceso Formacion de piezas por torno.

PROT [ |

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PREL
PROD
PROCESO: Formacidn de piezas al torno LINEA PRODUCCION: Vajillas FECHA: |
PRODUCTO: Plato Tendido, Tortero y Plato Taza ELABORADO POR: llian Yépez REVISION:
CODIGO PRODUCTO: APROBADO POR: CODIGO ;|
MODELOS QUE APLICA: |‘u’er Tabla de Aplicacion Adjunta
O  OPERACION | INSPECCION a Ol OPERACION CON INSPECCION D
T TRANSPORTE A ALMACENAMIENTO ¥/
No. Diagrama de flujo Tipo Descripcion del Proceso W | Clase Caracteristica del Producto N® | Clase Caracteristica del Proceso
©
2001 | KPC |Formar las tortas o recortes que seran las plezas
- 2002 Humedad de la materia pima determina la facilidad de Con &l uso de herramientas, i[ cotando homogeneamente |a
200 O Cortar en trozos (chorizos/tortas) formacidn de la pieza 200-A] AQC |pasta sdlida blanda en pequefias masas. Cada recorte
representa un plato.
200-3 | KPC [Tamafio y forma de la pieza (Platos)
o 2101| AQC |Dar centro a la pieza para el modelado 2104 Calocacidn de cada recorte en el centra del toma para
empezar a modelar.
210 O Centrar los trozos en el torno =l certrado del p i [a facilidad d el v
2102 Dismetm comecto del plato 2108 certrado 081 Iecorte permie 'a faclidad ae modeiary
obtener el diametro correcto del plato
Ltilizacion de herramientas de vaciado, desbastado,
220-1 | KPC [Tamario y forma de la pieza (Platos) 2204 punzones, modeladores para ir dando forma al plato mientras
se mueve el tarna.
¥ Con el moumiento del tarno ir formando al plato con las
220 O Modlar la pieza 220-2 | AQC |Calidad del plato (La menor cantidad grumas) 2808 | KPC manos, ir cu:un_lns giros ha.sta llegar al tamafio adecuada.
Incluir agua si es necesario
Mowmientos repetitivos hasta lograr el grosor adecuado del
290 | Kee plato, asi cnmntamblep laforma o e;tlln requeridao. Irw
aplanando cada vez mas la masa cuidando la formacion de
grumas.
2301 | KPC [Plato formada de acuerdo a especificaciones 230-A Parar el mavimiento del tamo.
v
230 O Retiro de la pieza 2208 Ao Retirar el plato con cuidado tratando de no deformaro,
colocarlo en un lugar seguro.
230L Retiro de las heramientas utilizadas v limpieza del tomo.
F
3
Notas:

Descripcion e ldentificacion Diagrama de Flujo

@ Inicio del Subproceso Formacidn de piezas por torneado

@ Fin del subproceso que es parte del proceso general de fabrcacion de vajillas

IMODELOD

No. DE IDENTIFICACION
Wer Tabla Adjunta




Anexo 7. Diagrama de Flujo Subproceso Formacion de piezas al colado.

PROT
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PREL
PROD
PROCE 50 Formacion de piezas al colado LINEA PRODUCCION: “ajillas de ceramica FECHA: |
PRODUCTO: Plato Hondo, Taza ELABORADO POR: lian Yépez REVISION:
CODIGO PRODUCTO: APROBADO POR: CODIGO :]
MODELOS QUE APLICA:
] OPERACION I MNSPECCION (| Ol OPERACION CON INSPECCION O
T TRANSPORTE A ALM ACENAMIENTO
No. Diagrama de flujo Tipo Descripcidn del Proceso N® Clase Caracteristica del Produ cto N Clase Caracteristica del Proceso
@
Denszidad gue tenga la barbotina para la formacidn de la Alistar m oldes de yeso con las Brmas de las figuras o piezas
300-1 | AQC ) 300-A )
pieza a realizar
202 | aac Im pregnacion de |E! barootina en la igura del molde (plato 300-F Mover la barbotina antes de colarla en &l molde
hendo, taza v asa)
300 O Colar la barbotina en los moldes de yeso 300-C Werter la barbotina (arcilla liguida preparada) en los moldes de
T yes0 de las figuras, por el agujero destinado a este proposito.
3000 | anc Durante la caida del liguido introducirun tamiz o las manos
T para evitar la caida de gumos que se pudieron form ar.
301 | AQC |empu.3 de filzu.rmﬂcmn de la pieza depende del tipo de 310-4 | AQC |Obsenacion continua del estado de lal barbotina dentro delm o
karbotina utilizada
Utilizacion de algin palillo o al tacto para obsenar la
2 7 5] i i 249 - A i 1
340 O Formacién de Ia pelicula de la pieza { hasta 0.5 mm) 310-2 | KPC |Grosor minimo de la pieza 310-B | AQC Egnl'udﬂecmn de una pelicula en las paredes de la figura del
310-C AQC O bsenacion que la barbotina form e una pelicula de alrededor
T - de 0,5mm para seguir al préxim o proceso
Al observar la brmacion de la pelicula v la adherencia de una
fina capa de barbotina al molde, con la utilizacién de un
320-1 Eliminarla barbotina que no forma pare de la pieza 320-A tanquepu recipiente extra, remower o quitar el exceso de
320 O Retirar el exceso de la barbotina barbotina presents en el molde.
32 0-R La capa fina debe ezperar una mayor adherencia e
. impregnacion a la figura del molde
2301 kPC |Pisza completa en crude v himeda Después de un tiempo aproximado con obserdacion continua,
o y vernificarque la pieza se encuentrm ya form ada. Abrnr el
330-A | KPC |maolde para retirarla pieza al crudo en el caso de la taza. Del
330 (O)|pesmoise de ia piezs 3302 | KPC [Pieza Formaca Plate londo y asa de 2 taze elrar normemente con una
370-8 Limpieza del molde. (Los restos de barbotina son necesarios
s eliminar y lim piar)
r
®
Hotas
Descripcion e ldentificacion Diagrama de Flujo
MODELD No. DE IDENTIFIC AC KON
@ Inicio del subproceso formacian de piezas por colado VerTabla Adjunta
@ Fin de Subproceso que forma parte del proceso general de fabricacion de vajillas




Anexo 8. Tabla de aplicacién para las piezas (Diagrama de Flujo)

TABLA DE APLICACION PARA LAS PIEZAS

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE VAJILLAS

PLATO TEMNDIDO

Mo Tipo Descripcion del Proceso
100 Q:D Recepcidn de la materia prima
110 O Colocacidn de materia prima en sus
lugares
Formacion de las piezas
200 O Formacion de piezas al torno
300 O Formacion de piezas al colado
400 O Secado de las piezas
a10 | () |Puiir
420 |:> Transportar al drea de horneado
500 O Colocacion de piezas en el horno
Hornear piezas
510 O (1" Coccian/Bizcocha)
520 O Descargar piszas del horno
Inspeccidn de piezas cocidas
530 D (Bizcochos)
540 |:> Transportar al drea de decorado
G000 o Decoracion de piezas
Colocacion de vidrio o esmale
610 O directo
Inspeccion de decoracion v vidrio o
620 D esmake
630 |:> Transportar al drea de horneadao
T00 O Colocacion de piezas en el horno
Hornear piezas (27
710 O Coccion/Esmaltacion)
720 O Descargar piezas del horno
730 @ Seleccion de piezas
740 |::) Transportar al area de empague
S00 O Empacar las piezas
310 O Almacenamiento del PF
Fin del Proceso

PLATO HOMNDO

Seguir proced mientd
de productono
con forme

PLATO TORTERO

PLATO TAZA

Se guir procedi misnio
de productono
con forme

Se guir proced mien o
de producton o
con forme

TAZA

Seguir procedimientd
de productono
con forme

Seguir procedimiento)
de producton o
con forme




Anexo 9. Criterios y ponderaciones adaptados para la calificacion de
severidad, ocurrencia y deteccién para el AMEF de Proceso de la vajilla.
» Severidad

Criterio:
Efecto Efecto en el proceso de ensamble
(Efecto en la fabricacién/ensamble)

Valor de
severidad

Puede dafar al operario (maquina o ensamble)

Falla en Cumplir Requisitos de [sin aviso 10
Seguridad y/o Reglamentarios |Puede dafiar al operario (maquina o ensamble) o

con aviso

100% de la produccién posiblemente tendria que

ser desechada. Paro de linea o interrupciéon de 8

Desecho de material envio.
Una porcion minima de la produccién
X B 7
posiblemente tendria que ser desechada.
100% de la produccién posiblemente tendria que 6

ser retrabajada fuera de linea y aprobada.
Paro o Interrupciéon Significante |Una porcion de la produccion posiblemente
tendria que ser retrabajada fuera de la linea. Paro 5
aproximado de 20 a 30 min

100% de la produccién posiblemente tendria que

ser retrabajada en la estaciéon antes de 4
- rocesarse
Paro o Interrupcién Moderada P — — -
Una porcioén de la produccién posiblemente
tendria que ser retrabajada en la misma estaciéon 3

o la siguiente.

Lewve inconveniente al proceso, operacion u

Paro o Interrupcién Menor 2
operador
Sin efecto Sin efecto discernible 1
» Ocurrencia
Criterio: Criterio:
Probabilidad Ocurrencia de la causa- Ocurrenciade la Rango
AMEFDs (Vida/Confiabilidad causa-AMEFDs 9
del disefio del item) (Incidentes por Item)
Muy Alta :_uews_l tecnologia/Nuewvo disefio sin =1 en 10 10
istorial

Falla es inevitable con el nuewvo disefo,
nueva aplicacién 6 cambio en las 1en 20 9
condiciones de operacion

La falla es probable con el nuewvo disefio,
Alta nueva aplicacién o nuevas condiciones 1 en 50 8
de trabajo (uso).

La falla es incierta con el nuewvo disefio,
nueva aplicacién o cambio en las 1 en 100 7
condiciones de operacion

Fallas frecuentes asociadas con
disefios similares o en simulacién o 1 en 500 6
ensayo de disefio

Moderada
Fallas ocasionales asociadas con

disefios similares o en simulacién o 1 en 2000 5
ensayo de disefio

Fallas aisladas con disefios similares o
. . S 1 en 10 000 4
en simulaciones y pruebas de disefio

Sdlo fallas aisladas asociadas con
Baja disefios casi idénticos 6 en 1 en 100 000 3
simulaciones y pruebas de disefio

No se observan fallas asociadas con
disefios casi idénticos o en 1 en 1 000 OO0 2
simulaciones y pruebas de disefios

. La falla es eliminada a través de La falla es eliminada a través
Muy Baja - ; 1
controles preventivos de controles preventivos




> Deteccién

Oportunidad para

Criterio: Probabilidad de

Probabilidad

L Deteccion por controles de Rango .
deteccion p. N g de Deteccion
Diseno
Oportunidad de No Sin control en el disefio actual/no puede . :
L . 10 Casi Imposible
Deteccidn detectarse 0 no es analizado.
Sin Probabilidad de Controles de andlisis/deteccion del disefio
deteccién en ninguna  [cuentan con una capacidad de deteccion 8 Muy remota
etapa déb”
Detecuoq visual con ayuda de un cartel Remota
Congelamiento Posterior al [comparatho
disefio y previo al Detecci6n con instrumentos de medicién 6 Muy Baja
lanzamiento
Deteccion al comparar patrones Baja
Prueba Piloto del proceso Moderada
Congelamiento previo al , . Moderadamente
L Prueba al realizar el prototipo 4
disefio Alta
Pruebas en el prototipo Alta
Andlisis Virtual- Controles de andlisis/deteccion del disefio
laci q cuentan con una fuerte capacidad de 2 Muy Alta
Correlacionado deteccion. Pueden ser andlisis virtuales.
Causas de fallas 0 modos de fallas no
Deteccién no aplica: pueden ocurrir porque estan totalmente
' prevenidos a través de soluciones de 1 Casi Cierta

Prevencién de Fallas

disefios. (Estandar de disefio probado,
mejores practicas, material comun, etc.)




Anexo 10. Analisis de Modos y Efectos de Fallas del Proceso (Vajilla)

ANALISIS DEL MODO Y EFECTO DE LA FALLA

Sistema: Produccion Vajila de 20 piezas

Respon sable Proceso: | Yépez

CODIGO: IY-AMEPFs-01

|= piezss

spaecen en &l bizcocho

comects/incorectss

para 4 puestos.
Subsistema: FechaClave: 11062016 Fecha PFMEA(Inicial) :
- ) . Re
Integrantes Equipo AMEF: lianYepez Fecha PFMEA: v { }
Controles Actuales Resultados de las Acciones
o = [= o |2 cC
Descripgién del 3 E Controlesde | & = Fedha Fecha |2 |E |5 | =
L. . . ) = g . - . . . S » . T |z
MNo. Process Funcion Requerida| Modo de Falla Potencial Hecto Potencial de la Falla E Cau=sde Falla £ Controle s Preventivos Wilizados Deteosian Utilizados| E ; Acciones Recomendadas Resp. Objetivo Accion Realizada Fin. !;; : E =
@ = a a|8|a
Aprober todos los  |Pasoa produccion
matefdes que  |materisles gue ne cumplen Des cuide humana por R i
Recepcion de la imervendmsn en el [con los regueimisntos en | Fallss en piezas, fslla =n - |partedel encargadode . |Comunicacién Permarente con los | hojes
100 i - . . 2 L . 2 s pecificacionss de 2
materia prima proces ode cuanto & cattidad, produccion recibir =i comao tambien rowesdores rmeteriales e |
glaboracion dela |=spesor, caidad, del provesdor =a Ingrese.
vajilla toicicdad, enfre otros
. Crganizar |ss Iisterizs Fri list: .
Colocacion de la m‘lt::yim s:: Imirrils = I ientes de ) Control de material, v
110 materia prima en s B para = T Afresos y demors en producgon | 2(0 ¥z Colocacion en estnterizss, messs.  |hojes deregisto en L]
para empezar |3 |proces o de elsborazion de limpis=za .
lugares . . estantenss
produccian |= piszss
L. . Ottener las piezas
Formacion de piezas| . . cils en crudo
Dafics enles piezes porhumedsd | 5 (o permitir &l adecuads Pr en prototipoy proceso Pesonal de Establecimiento de Sz 0
‘_\-fEImdad e secado Resistencia d | piezas sfectads a [secadode Ia piszs, 4 . o 72 pera est ol i Y SEtﬂ:bJEh:—d:— 0T »ElwdacE- ::Il:—semdn 2|2 a 24
imedecusda - empeza con &l procsso L-U'df'dﬂ_ ¥ ression de produccion. metodos, es pecificaciones
Defectos come porcsidads en 3 [de pulir muy pronto. pericdica de lss 72 £ ' 1Y v caracteristicas. 22| &a| 24
bizcocho piezss en el secado.
Moirmiento de lss ) Pesonal de . .
Fes quebramientos por pieza aln piezss durante &l : = ienta de Secaio, Jefede | Hﬂﬁ:t_p' imienta de
hurreda 5 5 N 150 productc no cofome v su produccidn 2170272017 |piezss ensecado pars 12l = 60
. L=s plEZES- pierdan Er parm verificer ol 5 de idad de pos ibilidad dereprocss o, Ly MEQrooEs o
400 Secar piezas humedad y logren su ™ les piezes N i
compactacion final. . Dk . de la pisza 5 Secac:rlunn_'létadua 4 c iénde |as
.r-.lrst:xx:s des=cado E:s gﬁg&'aﬂtza y piezss en est@nteriss
incomectos oQoad, y No esperar seguras conarden y . . ) Pesonal de Hojes v caracieristicas de
< ecadoa ambiete P Establecer es pecificacionss ¥ s Jefe de piezes eneste proceso
Fragilidad 5 8 TRISEa ¥ o= caacteristicas de piezass en el scado. . 00T 2] 2| 60
comecto para € o de secada producsion. colocadss enpuestos de
secado. proces I trabsjc
- ! a Capacitacicnes a los empleados de |Jdfede p—" Conclentizacion de -
fomgimiento de |a pieza 7 = cuidsdes con |s piszs, Froduczin, 2V0Z20TT | idados dela piers, N
Imperfecciones en piezas 3 | nilizncion incavectade | © dmoe 2102217 3|e| 2| 8
ilizacion incomrecta Ohs iande las Produccion.
|zs h=rmmmisntss como irms v sise
Lijads deficiente Wercss o liness de unidn wisibles 3 |pulidores v esponjss. 4 |Ninguno pie= }ran 8 “Frusbe en prototipo de
Des cuide por parte del — comectamente pulidss pierss platohondo, tea y
Elimina todo fipo de IBlos Terminados de les piezas 5 |persond 4 plato taza. N I =1}
i i po Prusbas de lijedo en prototipo. *Capacitacion 8 operarnics
pErIECaEns . imients de |a pi 7 8 G acidn de lijados. efeds en uso adecundo de |es 71s| 2| 112
generaces enel |\ucha fusrzay presidn en Romepim piEz8 Indicacicnes delsforma delijpdoa | . Comperssicn o8 s Produccion. SOogl7  |heramientas
- . - — — — — A erveci . 0 .
410 Pulir pfezas‘Luar proceso dE el lijada Perdida del diseno, formay estile | a los opessrios Capacitacion s empleados.  Crden|Pesonal de *Obs avacionss e slz2] 2| 0
piezas formadon Eliminar dels piezs = 8 - - S lijsda . . N
reberbas producides v limpiezs, minucios idad v cuidade ins pecciones en
Agares incorecio de la . . Indicar |z fomma de sgare de cade . delas piszes parasvitar prototipos . -
colado v . Rompimiento de |a 7 . a8 . Do ervac = 84
E“f' ¥ |pieza ™ pi=za Des cuids por perte del una deles piszas e rampimientos  des perdicios . *Estsblecimients de orden
. . I tecci en piezas 5 persond 4 o ] ] ] Iinjpieza}'.c:.l:da:ks pars
Ltilizacion de heramientss _ | lindicaciones delss hemamientss 8 |Hojade heramienss & sitar rompimiento de
incomectss Cortes o dafics enls manas dels | 5 |utilizer. Capacitaciones utiliz aci=s N dfede SynoEntT |Piezss. 4
pesona gue pule Produccion.
s ervacion incomecta de | Piezes congrumos singuitar que 3 3 |Ninguno Registros de piezas 8




Sefidamiento de

Realzar un procedimiento de

Jede de

Hoja de procedimiento de

Trasiadar las piezas Rompimiento de pezas ' B o B , . HIT _ ] 7 4
Taraportae limea | pods lima de tilzackin de equipos mdwles pag |posicionss y lgars trnsporte de piezas, Poducciin transporte de piezas.
0 T Protiemes en tmnsporte Frror Humano, Descuido | |la eficiencia en  traslado de piezas |en bos que pueden ser| 4
de homeado | homeado pas s _ _ _ — asnmotadas s
— Piezas conimperbcoionss 3 3 |Pe unares & ofe. TASIpORatas s
DETES
Organzacicn de las pezas el o de especiicacin de
. L. o UG EolLILaGI UG
o _ |Orden incomecto enla . (Tranpartes y mowmizntos de 2 foma, establecarun onden Encagadosde | ., e | o o - .
Rompimiento de las plezas . . _ Bl _ . 2T Joolocacion de piezas en gl ' {112
colocackin e las piezas PIEZa 00N Clidado. 2apenion. Homeado oo
Areakos de Prusbas de organzackin {roceso) '
_ colocacion en las
Colocaciin de i Colocar las pezas | ocacon inalecyada . , ez en el
500 ucaclc-lnh Epiesss| gJJ,;urJr:rrx,uL;-.;-., o u;; cado de pgzber e 1 pez;:;, !
Eneinome - leZas5 e &l NOMmD 00esnde quema neicients 8 (piso del homo (Parte mas | 3 momeni
mobiliaio d homo P Procesode quema inglicknt 8 |piso de! homo (Parte me Tomensd,
fia) o 3 Obsenacionde las
' Procedimieto de colocaciin de piezas
piezas enel mobiiario yenelhomo [
Oafio &n & mobiliang de
Sobrecana del mobirio T 3
Rompimienty g las plezas 0 piezas : .
explotadas ® (Descuido por parte del | *
: persond gl prenderd  ——{Procedimiento de quema con Observacidn
Temperaium de queme  (Pasado dela pieza hastalegr a la| - i TR — T
corTect a 5oh , T (homo y cokocar | (espaciicaciones de temperatiras v |constante de
wuld a E: Hi :': Y 1
POREHI |0UTEUEN temperatiias, | {tempos aproximados temperatina del homo
n . Problemas conel homo.
(uema nsuicints L] !
Resistencias dafiadas ] 3 n . 2
(thservecion oe la
 |Fattade lrarlaimart-:lerT Conexin ekclicay
Fisuras en &l homo ey Z . _ tablero del homo.
el 6uipo Wanienimiznto Praientivo del homo. .
Oblener las piezas | o0 Con problemes — - — Poseer henamentas y
Homear Piezas |~ T o PELES Bxsstencia de polwllo u obos .  |Limpieza entre quemes enestos para ¢
510 . quemadas en ebois do cema anerioes. | 2 2 IEPUESIOS paid &
Primera Quema) sroocho kLl T il NS mantenimiend
Wucho tiempo en completar la . PEVENtD ¥ COMeCho.
2 |Voltag msvicents Z
quema '
Implementar pocedemiento de o il
3 0 N | 0 0e
Espacio enfre niles del prducto no confome y s el e o & plocemero 62
Fallas en guema 5 ] i Hi207 5 L4

homo enineo

Piezas que &lten por
iquemar

Re procesn

Orden incamecto enla
colocackin e las piezas

Control de temperatura
peniidicaments

posibilidad da reprocesn.
Prughas en proceso.

Producciin

pieTas &N homeado pe|
SU TErO0Es0.

Obsencionen fsioo
e las piezas

(S

Distraceidn en &l proceso

e Qlema

Fallas en pezas

Desciido por perts del
persond en &l procesode
uema
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PRI IS12 e termicns GElNaMD. VSIS | ey moseretra hest vesfcar 2o g oo
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P decorady como pincekes 3k ladas
Calidad baja enel disefio g 4
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Anexo 11. Analisis de Modos y Efectos de Fallas en el subproceso de formacion de piezas al torno.
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Anexo 12. Analisis de Modos y Efectos de Fallas en el subproceso de formacidn de piezas al colado.
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Anexo 13. Plan de Control (Proceso de Elaboracién Piezas de la vajilla)
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Anexo 14. Plan de Control (Proceso de Elaboracion Piezas al torneado)
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Anexo 15. Plan de Control (Proceso de Elaboracion Piezas al colado o vaciado)
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Anexo 16. Instrucciones de proceso. SOS y JES para la estacién colado.

HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

ELABORADO REVISADO

AFPROBADO

llian ¥ épez
Linea| Pezas al colado | Estacién | Colado [Nombre del Proceso Colocacion barbotina | cédigo JPC-CB-01
3o secuencial I I Mesa detrabajo Sinmbolos ‘ |::] Seguridad pars el operario v Procesa Critica O Secubras “-feriﬁcadon de .g,tock en Procaso . Pracorteo
B w o] » 5 T Trabajo [ — ]
t: Flujo de linea Herramientas ER =z PROCESO !
FE 5 % : ik Ey il Té?;nmar Punto Clave
. s " o
Q | e Flujo de Operaciof | Materiales = & 2 & Nombre del Elemento
P.Hondo Recip | Asa
O 1 Fosicionar moldes en mesa g R e
— 1  JPC-CB-10 (3 5 15
6 2 Mover la barbotina antes de colarla ; 20|20 |0 Movimientos circulares
== 300
Q 3 Posicionar tarriz s 20 ! 7 ¢ o
— JPC-CB-20 = = =
N/ 4 Verter la barbotina en moldes de yeso e No detener el flujo
Cedazo
Contenedorde _
residuos OPERACIONES ACICLICAS
’ 300| A | JPC-CB-30  |Verfficar condiciones de barbotina 20 i e et
. 300| B| JPCCB-40 |Verificar condiciones fisicas de molde o L
/ (O)|200] c| Jrccaso [cambio de molde de acuerdo a la pieza B il e
- Total Trabajo! | 1 1807 71401
Total Caminar S0 a0 540
—— e -
Tack Time 56000 segivajilla Tiempo de Ciclo 3510 2347,0 | 19410
Volumen (%) 33% 33% 33%
Tiem po de Ciclo Ponderado 7837 TE2E | 8470|2210
Tiempo de Trabajo Ponderado 6037 8022 | 4870 | w720

Tiempo de Ciclo

on0 FECHA |#REV REV
20000 4= ] ] 10/06/2016 | 0 coH
1500,0 1=
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S8, 5000 =i
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g’ P_Haondso Racip Aza
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ELABORADO REVISADO APROBADO
llian Y épez
. Pezas al L. Operaciones .
Linea Estacion Colado Nombre del Proceso . N° de Oper. 1 Cadigo JPC-CB-01
colado Aciclicas
FIGURAS Simbolos {h Sequridad para e operario N 7 Proceso Critico O Secuencia Oblioatoria ’ Verificacién de calidad . Stock en Proceso . Frecorten
L] W -
Verifi dici de la barboti 3 N E PASO PRINCIPAL PUNTO IMPORTANTE RAZON
erricarcondiciones de la barbotina 15 £ ' [QLE (CC}MO] [PORQLE]
Alintroducir la mano enla barbotina para observarla
densidad de lamisma *Observacidn de grumos
Verificar A2 Obsere sisedesliza porlos dedos yforma un guante *Aproximacidn de tiempo de
’ . cubriendo ala mano y caen unas cuantas gotas. secado. *Tacto de laconsistencia
A | condiciones de la A3 .Colocaren unvaso labarbotina a utilizar de la barbotina *Comparacidn,
barbaotina A4 LLevar la barbotina a la pesa, para calcular suviscosidad. [una buena barbotinatiene
AS.Calculo de laviscosidad. 00 cc de barbotina han de visco sidad de 17.
pesar 70 gr
| Consistenciade la barbotina | | Pesode la barbotina | B 1Abrir las dos parles.;d.el maolde en elcaso de lataza “Evitarimperfeccianes 2n la
B2.0Observarla superficie de los moldes ylas paredes del - ]
ifi disefio, ademads de cadarelieve formacidn de la pieza
. . . Verificar BaLi - d b ) . *Evitar dafio s o pérdida deldisefio
Verificar condiciones fisicas del molde | " condiciones -Limpiar de pal/o. sustancies ajgnas, o anteno res de Ia pieza con el uso de agua

Observarlos
orificios abiertos,
paredes, y diseno

en elmolde

fisicas de molde

v aciados. Se utiliza un pincel o brochade cerdas suaves La
brocha debe estar seca.Nunca utilizar agua en la limpieza de
los moldes

B4 Revisarexeriores delmolde, paredes. agujeros,

+Separar moldes antes de una
posiblefallaenlaformaciondela
pieza

Cambio de maolde
de acuerdo a la
pieza

C1 Alfinalizar el vaciado entodos lo s moldes delplato
hondo.Moverlos moldes con barbotina a otro espacio.
C2Colocarlosnuevos moldes conlatazayasa para seguir
conelproceso devaciado

*Continuacidn de produccidn y
formacion de piezas.

Colocacionen
ordendelos
nuevos
moldes

Iméagenes Tomadas de Ceramica Tres Pedras

TABLA DE CAMBIOS
DESCRIPCION FECHA #REV |REV
Creacion 14/06/2016 0
BOLETIN ACTIVO




Anexo 17. Inversiones Detalladas del Proyecto

"Vajilla de Ceramica FARFALLA"

20 piezas 4 puestos

Inversiones
Maquinaria y Equipo
Item Descripcién Cantidad Costo unitario  Costo Total
1 Horno para Ceramica 1 $ 5000,00 $ 5000,00
2 Moldes de Yeso Plato Hondo 36 $ 130,00 $ 4 680,00
3 Moldes de Yeso Taza 36 $ 130,00 $ 4 680,00
4 Balanza 1 $ 220,00 $ 220,00
5 Torno 1 $ 1000,00 $ 1.000,00
6 Mesas Metélicas 5 $ 150,00 $ 750,00
7 Tamiz 1 $ 120,00 $ 120,00
8 Agitador 1 $ 100,00 $ 100,00
9 Repisas Metalicas 8 $ 100,00 $ 800,00
10  Coches Metalicos 2 $ 110,00 $ 220,00
Total Maquinariay Equipo $ 16 450,00
Intangibles
Item Descripcion Unidad Cantidad Costo Unitario Costo Total
1 Estudio de mercado glb 1 $ 700,00 $ 700,00
(Elaboracioén y ejecucién de
encuestas, andlisis de
resultados, viaticos)
Total Intangibles $ 700,00
1
Instalacion y Montaje
Item Descripcién Unidad Cantidad Costo Unitario Costo Total
1 OBRA MECANICA
2 OBRA ELECTRICA $ 500,00
2.1 Tendido de cable gb 189 50,00 $ 50,00
2.2 Conexiones glb 19 100,00 $ 100,00
2.3 Instalacion de equipo eléctrico glb 1% 250,00 $ 250,00
2.4  Instalacion de sistema a tierra
2.5 Instalacion de lamparas y alumbrado gb 19 100,00 $ 100,00
26  Pruebas
3 INSTRUMENTACION $ -
4 COMISIONADO Y ARRANQUE $ -
5 TASAS E IMPUESTOS $ -
6 INDIRECTOS $ -
Total Instalacién y Montaje $ 500,00




Anexo 18. Costos y Gastos Detallados del Proyecto

"Vajilla de Ceramica FARFALLA"

20 piezas 4 puestos

Costos de Produccion

Costos Directos

Materiales Directos

Item Descripcién Unidad Cantidad  Precio Unitario  Costo Anual
anual
1 Barbotina It 276 $ 054 §$ 149,04
2 Pasta Solida Blanda kg 675 $ 1,00 $ 675,00
3 Pinturas Varias It 7 $ 76,00 $ 532,00
4 Vdrio para ceramica it 18 $ 20,00 $ 360,00
5 Cartones u 106 $ 021 $ 22,26
6  Carton Divisorio (Single Face) u 530 $ 010 $ 53,00
7 Etiquetas Empaque u 106 $ 010 $ 10,60
Total Materiales Directos $ 1738,30
Costos Directos
Mano de Obra Directa
Item Categoria Cantidad  Sueldo Mensual  Costo Anual
1 Operario Produccion 1 $ 300,00 $ 3600,00
2 Operario Decoracién por horas 1 $ 150,00 $ 1800,00
Total Mano de Obra Directa $ 5400,00
Costos Indirectos
Materiales Indirectos
L . Cantidad ) o
Item Descripcién Unidad anual Precio Unitario  Costo Anual
1 Etiquetas QC u 6.360 $ 0,02 $ 127,20
2 Pulidores u 36 $ 1,00 $ 36,00
3 Esponjas u 36 $ 060 $ 21,60
4 Recipientes Plasticos u 8 $ 450 $ 36,00
5 Stencils u 10 $ 200 $ 20,00

Total Materiales Indirectos

240,80




Costos de Produccion

Desperdicios

Item Descripcién Costo Anual

1 Materiales Directos $ 1738,30
2 Mano de Obra Directa $ 5 400,00

3 Materiales Indirectos $ 240,80
4 Servicios Basicos $ 665,68
Total Costos Directo e Indirectos $ 8 044,78

% Desperdicios 5%

Total Desperdicios $ 402,24

Gastos de Administracién y Generales (Personal Administrativo)

Personal
Item Categoria Cantidad Sueldo Mensual Costo Anual
1 Jefe de la linea 1 $ 350,00 $ 4 200,00
Total Personal $ 4 200,00

Depreciaciones y Amortizaciones

Depreciaciones

, Valor , i . Depreciacion
Item Activo . Valor Residual Vida Util
Inversion Anual
1 Maquinaria y equipo $ 1645000 § 822500 5 $ 1645,00
2 Instalaciones y montajes $ 500,00 $ 150,00 3 $ 116,67
Total Depreciaciones $ 1761,67
$ 8.375,00
Amortizaciones
] Valor Tasa de Amortizacion
Item Activo oy "
Inversion  Amortizacion Anual
1 Estudio de mercado $ 700,00 20% $ 140,00
Total Amortizaciones $ 140,00




Costos Indirectos

Servicios Basicos

o . Cantidad o
Item Descripcion Unidad anual Precio Unitario Costo Anual
1 Energia KW-h 2952 $ 0,09 $ 265,68
2 AguaPotable m 50 $ 080 $ 400,00
Total Servicios Basicos $ 665,68
Gastos de Ventas
Propaganda y Promocién
Item Descripcion Costo Anual
1 Propaganda (Material POP , periédico y radio) $ 50,00
Total Propaganda y Promocion §$ 50,00
Gastos de Ventas
Otros Gastos (costos otros requerimientos)
Item Descripcion Unidad Cantidad anual Precio Unitario Costo Anual
1 Delantales u 10 $ 20,00 $ 200,00
2 Productos de aseo y limpieza u 12 $ 500 $ 60,00
3 Contador por horas u 1 $ 30,00 $ 360,00
Total Otros Gastos (costos otros requerimientos) $ 620,00
Capital de Trabajo
Rubro Costo Total Necesidad Capital de
(meses) trabajo
Materiales Directos $ 1738,30 1 $ 144,86
Mano de Obra Directa $ 5 400,00 1 $ 450,00
Materiales Indirectos $ 240,80 1 $ 20,07
Servicios Basicos $ 665,68 1 $ 55,47
Imprevistos $ 402,24 0 $ -
Gastos Financieros $ 13 741,45 1 $ 1145,12
Total $ 22 188,47 $ 1 815,52






