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Resumen ejecutivo 

El presente informe tiene por finalidad mostrar el trabajo realizado como 

práctica profesional tutelada en planta Masonite, Cabrero. Durante los meses de 

julio a noviembre del presente año. 

Durante el desarrollo de la práctica, se implementó el sistema de gestión 

MVantage de Masonite, utilizando las herramientas Lean, generando bases de 

datos y recopilando información de bases de datos internas de la empresa para 

crear sistemas de gestión con indicadores automatizados que permite llevar control 

constante de la línea y mejorar la eficiencia para obtener la información relevante 

que permita tomar medidas de acción. 

Se trabajó también en la gestión de los rechazos, generando un ambiente de 

trabajo en equipo entre las líneas de fibra y clasificación. Esto permitió tener un 

control y determinar las causas de las desviaciones, lo que produjo una reducción 

de los rechazos cargados a la línea.  Junto con esto, se propuso un cambio en el 

proceso que permitiría disminuir un 20% del rechazo generado por la línea de fibra, 

el cual, hasta la fecha era un costo fijo de producción. En base a esto, se realizaron 

pruebas de la propuesta la cual tuvo muy buenos resultados. 
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Capítulo 1. Introducción 

1.1 Problema 

  

 En esta búsqueda de la excelencia operacional Masonite en su sede de 

Estados Unidos el 2015, comienza a adoptar la filosofía de mejora continua a través 

de la implementación de MVantage que es el Sistema de Gestión basado en la 

metodología Lean, consiste en la integración de un entorno flexible basado en 

personas, un sistema operativo y herramientas Lean. Este sistema de gestión 

permite la participación de los empleados y la resolución de problemas en todos los 

niveles, mediante la implementación del trabajo estándar líder, gestión visual y un 

sistema diario de nivel de responsabilidad. 

 Hasta ahora, Masonite Cabrero ha comenzado la implementación del 

Sistema de gestión MVantage en la línea de pintura de manera exitosa, significando 

un ahorro constante para la planta desde el inicio de la implementación. Por esta 

razón se ha aprobado MVantage para su utilización en las demás líneas de manera 

progresiva hasta alcanzar el total de la planta.  

 Para continuar con dicha implementación se propone la línea de fibra, ya 

que no cuenta con mediciones que entreguen información relevante y oportuna 

acerca del impacto de las decisiones sobre las metas globales, así como tampoco 

de las causas de las desviaciones en los objetivos trazados. En este escenario se 

propone incluir herramientas de mejora continua en sus procesos con el fin de lograr 

los objetivos estratégicos que ha propuesto la planta y la empresa a nivel global. 
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1.2 Justificación 

  

 Masonite pretende alcanzar los desafíos de crecimiento sostenido que se 

ha planteado está obligada a desarrollar estrategias que le permitan asimilar con 

rapidez y efectividad los cambios del entorno. Sin embargo, si estas estrategias no 

van acompañadas de las herramientas de gestión que ayuden a su implementación 

y control de gestión.  

 En control de gestión existe un principio fundamental: “lo que no se puede 

medir no se puede controlar. Si no se puede controlar, no se puede gestionar y si 

no se puede gestionar, no se puede mejorar” (Gómez, 2016). 

De acuerdo con esta premisa se ha planteado el desarrollo del presente trabajo, 

que tiene como propósito entregar a Línea de Fibra de un sistema de control de 

gestión que apoye la implementación de la estrategia y, por consiguiente, la 

creación de valor en la organización. 

 Una implantación exitosa de un sistema de control de gestión podría 

traducirse en beneficios para Masonite y especialmente a la Línea de Fibra. Sería 

una herramienta para apoyar las decisiones a nivel estratégico y operacional, 

facilitaría el mejor uso de los recursos disponibles para alcanzar los resultados 

esperados, permitiría tomar las medidas necesarias en forma oportuna para las 

acciones correctivas que se requieran realizar y, especialmente, permitiría 

identificar oportunidades de innovación y de aprendizaje organizacional para 

proyectarse al futuro. 
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1.3 Objetivos  

 

Objetivo general 

Implementar sistema de mejora continua en la línea de fibra en planta 

Masonite, Cabrero. 

Objetivos específicos:  

• Homologar la implementación de MVantage de la línea de pintura a la línea 

de fibra. 

• Escoger los indicadores adecuados que faciliten el control y seguimiento en 

la ejecución de las actividades.  

• Organizar la información sobre el desempeño de la línea de fibra respecto de 

los cuales se evaluarán los resultados reales y metas.  

• Generar un sistema eficiente para procesar la información que permita 

reaccionar en caso de no alcanzar los resultados esperados. 

• Disminuir los rechazos provenientes de la Línea de Fibra. 

 

1.4 Metodología 

 

Mediante reuniones y entrevistas con los encargados de la implementación 

de MVantage del área de pintura (quienes recibieron capacitación el año 2016 en 

México), se conocen los objetivos del proyecto, cómo se lleva a cabo en el área de 

pintura, sus resultados y lo que se espera luego de su implementación en el área 

de fibras. Paralelo a esto se realizó una revisión bibliográfica de los conceptos y los 

distintos enfoques relacionados con las metodologías Lean y sistemas de control de 

gestión. 
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 La metodología Lean consiste en la aplicación sistemática y habitual de un 

conjunto de técnicas de fabricación que buscan la mejora de los procesos 

productivos a través de la reducción de ocho tipos de desperdicios, definidos éstos 

como los procesos o actividades que usan más recursos de los estrictamente 

necesarios. La clave del modelo está en generar una nueva cultura dispuesta a 

encontrar la forma de aplicar mejoras en la planta de fabricación, tanto a nivel de 

puesto de trabajo como de línea de fabricación, y todo ello en contacto directo con 

los problemas existentes, para lo cual se considera fundamental la colaboración y 

comunicación plena entre directivos, mandos y operarios. 

Como el objetivo es incorporar en la gestión operativa de la planta, las 

herramientas de mejora continua propuestas en MVantage, es necesario conocer el 

sistema interno de gestión, donde se administran las bases de datos de la empresa. 

Para esto se llevan a cabo sesiones de capacitación con expertos informáticos e 

ingenieros en madera. 

 Posteriormente, se realizó un análisis interno, ahora, particularmente del 

área de fibra, para conocer el funcionamiento de su sistema de control de gestión y 

sus indicadores clave de desempeño. 

Para abordar el diseño del Sistema de Control de Gestión, se realizó una 

propuesta funcional y coherente con los objetivos definidos de MVantage, con la 

finalidad de sacar el máximo provecho de esta herramienta una vez que sea 

implementada. De esta forma permite, por una parte, comunicar la estrategia y 

monitorear el desempeño global de la línea de Fibra, y por otra, disponer de 

información oportuna y relevante para apoyar los procesos de toma de decisiones 

estratégicas.  
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 Para ello fueron necesarias salidas a terreno y presentación de avances en 

forma interna a jefe de área, coordinador de área y operarios. Adicionalmente, la 

implementación de MVantage requiere que los participantes se comprometan y 

participen activamente del proceso de adaptación y mejora continua, por lo cual fue 

necesario capacitar en el uso de las herramientas, a los diferentes actores. Además, 

implementar el uso de formatos escritos para facilitar la participación, recibir 

comentarios y sugerencias y validar los resultados obtenidos en los pasos 

anteriores.  

 Como último paso, se validó con los encargados del área de fibra la 

propuesta completa del sistema de control de gestión para su implementación. 

 

1.5 Antecedentes generales de la empresa 
 

Masonite a más 90 años de su fundación se consolida como el fabricante 

más importante de puertas a nivel mundial con actividad comercial en más de 80 

países e instalaciones en los 5 continentes. Masonite, Cabrero, está dedicada a la 

fabricación de Skins de fibra de alta densidad (HDF) y como la mayoría de las 

empresas busca alcanzar los desafíos de crecimiento sostenido que se ha 

planteado con el fin de seguir compitiendo a nivel mundial, por lo que, está obligada 

a desarrollar estrategias que le permitan asimilar con rapidez y efectividad los 

cambios del entorno. En la figura 1.1 se puede observar el organigrama de la 

empresa. 
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Figura: 1.1: Organigrama general de la organización, Masonite. 

Fuente: Masonite 
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 La práctica se realizó en el área de producción de fibra, la cual tiene por 

objetivo dar diseño al manto de fibra, para formar el master panel, el que 

posteriormente se le dará formato en la sierra y convertirá en skin. Lo anterior es el 

primer proceso de la línea productiva de Masonite. 

 

Figura: 1.2 Master panel 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

Figura: 1.3 Skin 

Fuente: Elaboración Propia 
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1.6 Impacto del trabajo de práctica. 

 

En términos del impacto de la práctica dentro del área, se logró estandarizar 

el sistema de gestión de información dentro de línea de fibra, creando bases de 

datos para una gestión más eficiente, e indicadores automatizados, lo que permitió 

disminuir los errores y mejorar la eficiencia de la obtención de estos. 

También ayudo a los operadores, a conocer mejor el rendimiento de la línea y tener 

una participación más activa, para para proponer ideas para la mejora continua. 

Creando un ambiente que le permita trabajar de manera sinérgica entre las distintas 

ares del proceso de producción. 

Capítulo 2. Antecedentes generales 
 

En este apartado serán abordados los principales antecedentes que debe 

conocer el lector, como MVantage, la metodología Lean y control de gestión. 

La metodología Lean tiene su origen en los sistemas de producción de Toyota 

y se remonta a los años 40, cuando las compañías automotoras japonesas se 

diseñan cambios en los sistemas de producción derivados de la necesidad de 

atender mercados más pequeños con una mayor variedad de vehículos, lo que 

requería una mayor flexibilidad en la producción. 

Lean Manufacturing es una filosofía de trabajo, basada en las personas, que 

define la forma de mejora y optimización de un sistema de producción focalizándose 

en identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como aquellos 

procesos o actividades que usan más recursos de los estrictamente necesarios o 
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todo aquellos que no incrementa el valor del producto, es decir, todo por lo que el 

cliente no está dispuesto a pagar. 

Lean identifica ocho desperdicios, estos se definen así:  

✓ Sobreproducción: este tipo de desperdicio se refiere a producir artículos 

anticipadamente o en cantidades superiores a las requeridas por el cliente. 

✓ Esperas: se describe en casos donde los trabajadores simplemente 

observan una máquina automática o esperan por la siguiente operación, 

herramienta o suministro. Los trabajadores no realizan sus actividades 

porque los lotes están retrasados o los equipos detenidos. 

✓ Transporte: este desperdicio se refiere a transporte o movimiento del 

material entre procesos.  

✓ Sobre procesamiento o procesamiento incorrecto: este desperdicio se 

refiere al procesamiento ineficiente debido a la poca de calidad de las 

herramientas utilizadas, causando movimientos innecesarios y produciendo 

con defectos, es el hecho de realizar una operación repetitivamente, sin tener 

el conocimiento de que esta pudo completarse satisfactoriamente la primera 

vez de su procesamiento.  

✓ Exceso de inventario: este desperdicio se refiere al exceso de inventario 

que provoca obsolescencia, daños al producto en proceso, transporte, 

demoras y costos de almacenamiento. También el extra inventario esconde 

problemas como el desbalance en la producción, retardo en las entregas de 

los proveedores, defectos, equipos detenidos y largos tiempos de 

preparación o setup. 
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✓ Movimientos innecesarios: abarca los casos en donde los trabajadores 

realizan movimientos durante el trabajo que no añaden valor al producto final, 

tales como observar, apilar partes o herramientas o caminar. Generalmente, 

la principal causa de este desperdicio se debe al mal diseño de la estación 

del trabajo.  

✓ Defectos: este desperdicio se refiere a la producción de partes defectuosas 

o correcciones, reemplazos de producción, inspecciones de calidad, todo ello 

significa despilfarro, tiempo y esfuerzo.  

✓ No usar la creatividad: Este desperdicio contempla la pérdida de tiempo, 

ideas, experiencia y oportunidades de aprendizaje por no interesarse o 

escuchar a los empleados. 

La metodología Lean mira lo que no se debería estar haciendo porque no agrega 

valor al cliente y tiende a eliminarlo. 

 MVantage es el sistema de gestión que desea implementar Masonite en la 

línea de fibra después de los buenos resultados que ha entregado en su desde su 

funcionamiento en la línea de Pintura. Este sistema, permite la participación de los 

empleados como un pilar fundamental y la resolución de problemas en todos los 

niveles, mediante la implementación del trabajo estándar líder y la gestión visual 

utilizando pizarras con indicadores que cualquier empleado pueda, no solo 

entender, sino también participar aportando ideas para disminuir o eliminar 

desperdicios, y un sistema diario de nivel de responsabilidad. 

 Algunas técnicas aplicadas en MVantage, y sus respectivas definiciones se 

encuentran a continuación: 
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2.1 Control visual 
 

Las técnicas de control visual son un conjunto de medidas prácticas de 

comunicación que buscan plasmar, de forma sencilla y evidente, la situación del 

sistema productivo, haciendo hincapié en las anomalías y despilfarros. El control 

visual se focaliza exclusivamente en aquella información de alto valor añadido que 

ponga en evidencia las pérdidas en el sistema y las posibilidades de mejora 

(Guerrero, 2016). 

En este sentido, el control visual se convierte en la herramienta Lean que 

descodifica la información, entregando un mensaje simple y transparente con la 

participación de todos. 

Estas técnicas persiguen mantener informado al personal sobre cómo sus 

esfuerzos afectan a los resultados y darles el poder y responsabilidad de alcanzar 

sus metas. Estas técnicas tienen relación con la importancia que en la metodología 

Lean tiene la motivación de los empleados a través de la información. 

Según Lean Solutions, los beneficios de la implementación de la Control Visual 

• Resalta la información importante de manera que no pueda ser ignorada. 

• Alerta y ayudar a exponer, prevenir y eliminar los desperdicios. 

• Evita el exceso de información para que los empleados puedan ver sus 

resultados. 
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2.2 La Matriz de Autocalidad  

 

La Matriz de Autocalidad es una herramienta que permite medir tanto la 

frecuencia con la que se producen los defectos como el lugar donde estos se 

generan y detectan. En la práctica se usa registrar los defectos con el objetivo de 

que sean detectados donde se generan. 

La utilización de la MAQ se origina a partir de los datos de defectos anotados en 

las denominadas Hojas de Registro de Defectos. Al final de un turno de trabajo se 

recogen dichas hojas y se trasladan las anotaciones que figuran en las mismas y 

que representan los defectos detectados a la matriz de Autocalidad (Hernández y 

Vizan, 2013). 

Los beneficios de esta herramienta Lean se traducen en un aumento de la 

calidad y la productividad, como consecuencia directa de la disminución de los 

rechazos. Su implantación en la línea de producción involucra la preparación del 

personal que trabaje en ella. 

2.3 Sistemas de participación del personal 
 

Los sistemas de participación del personal (SPP) se definen como el conjunto 

de actividades estructuradas de forma sistemática que permiten canalizar 

eficientemente todas las iniciativas que puedan incrementar la competitividad de las 

empresas. Estos sistemas tienen como objetivo común la identificación de 

problemas o de oportunidades de mejora para plantear e implantar acciones que 

permitan resolverlos, son pieza fundamental en el proceso de mejora continua 

propugnado por el Lean Manufacturing (Hernández y Vizan, 2013). 
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Los sistemas de participación le dan al personal la oportunidad de expresar sus 

ideas relativas a diferentes aspectos de las actividades desarrolladas en la 

organización. 

2.4 Programas de sugerencias 
 

Los programas de sugerencias están dirigidos a aprovechar todo el potencial 

individual de los empleados mediante la canalización de sus sugerencias. Una 

sugerencia es toda idea suponer mejoras en aspectos como la calidad, la 

productividad, la seguridad o el bienestar en el entorno de trabajo. En el año 2014 

Pérez afirma que, en principio, las sugerencias deben enfocarse hacia los siguientes 

temas: 

• Mejora de la calidad y de los procesos productivos y administrativos. 

• Ergonomía y seguridad de los puestos de trabajo. 

• Reutilización y aprovechamiento de materiales. 

• Eliminación de cualquier tipo de despilfarro. 

• Ahorros de energía, horas máquina, gastos generales, etc. 

2.5  5 ¿Por qué? 
 

Los cinco porqués es una herramienta de análisis que busca identificar la causa 

raíz de un problema. Consiste en preguntarse repetidamente “¿por qué?” hasta 

obtener la causa raíz del problema y así, poder tomar las acciones necesarias para 

solucionar el problema desde la raíz y no vuelva a ocurrir. De esta forma se pretende 

evitar que aceptemos lo que en principio parece la causa del problema. 
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2.6 OEE (Eficiencia Global de Equipos Productivos) 

 

En el año 2013, Hernández y Vizan señalan que OEE es un indicador que se 

calcula para un equipo o grupos de máquinas y establece la comparación entre el 

número de piezas que podrían haberse producido si todo hubiera ido perfectamente, 

y las unidades sin defectos que realmente se han producido. Para la utilización de 

este indicador, se ocupan los índices de Disponibilidad, Eficiencia y Calidad. OEE 

es el producto de estos tres índices, de manera que: 

✓ El coeficiente de disponibilidad es la fracción de tiempo que el equipo está 

operando realmente reflejando las pérdidas por averías y paradas. Para su 

cálculo se parte del tiempo disponible, que es el tiempo total de operación 

menos el tiempo muerto, planificado o necesario, tal como la interrupción del 

programa de producción, tiempos de descanso y reuniones diarias de taller. 

El tiempo operativo es el tiempo de carga menos el tiempo que la máquina 

está parada debido a averías, preparaciones, ajustes, cambio de técnicas y 

otras paradas. 

✓ El coeficiente de rendimiento mide el nivel de funcionamiento del equipo 

contemplando las perdidas por tiempos muertos, paradas menores y 

perdidas por una velocidad operativa más baja que la de diseño.  

✓ Por último, el coeficiente de calidad mide la fracción de la producción 

obtenida que cumple los estándares de calidad reflejando aquella parte del 

tiempo empleada en la producción de piezas defectuosas o con errores. 
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Figura: 2.1 Esquema de los componentes del OEE 

Fuente: Elaboración Propia 
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Capítulo 3. Descripción de actividades 
 

Se realizó un análisis de la situación actual de la línea de fibra, para conocer 

el proceso de registro de información e indicadores, con la finalidad de encontrar 

puntos críticos y posteriormente crear un sistema de información simple y eficiente 

que les permita tener un control constante con sus objetivos. 

Al realizar este análisis, se observó que el sistema de gestión de Masonite, 

constantemente tenía problemas de pérdidas de información al compararlo con el 

sistema intouch de la prensa, que es software donde se controla el proceso de 

producción, lo que provocaba diferencias en la producción real de la línea de fibra, 

por lo tanto, no es un sistema de medición confiable. Los operadores de la línea 

llenaban una planilla Excel al final de cada turno para llevar el registro de la 

producción y los ciclos de la prensa, pero no tenía un formato de base de datos, lo 

que provocaba problemas para crear un sistema de control automatizado. Ese 

archivo Excel tenía 10 años de uso y nunca había sido reemplazado o actualizado. 

Adicionalmente, no había registro de los moldes cambiados, lavados ni 

armados, que dentro de los objetivos de este año era reducirlo y sin esta información 

no se puede llevar un control real.  

Así, como primera actividad se creó un formulario de registro de la producción 

de la prensa utilizando Visual Basic de Excel, el cual permite el ingreso de los datos 

de manera sencilla para el usuario, y su registro en un formato de base de datos 

descifrable por cualquier otro programa, de esta manera poder trabajar con ellos. 

El formulario se puede observar en la Figura 3.1. 
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Figura: 3.1 Formulario de producción 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Además, el formulario de producción tiene una interfaz, creada junto con los 

operadores de acuerdo con sus necesidades, donde ellos pueden ver los últimos 6 

datos registrados y las observaciones que los operadores de turnos anteriores; 

también cuenta con la información de las producciones del todo el año y el ciclo con 

el cual se realizó, desglosado por mes, semana, día y turno. Al mismo tiempo, tiene 

una tabla que permite calcular la hora del término de vestimenta. El termino anterior 

hace referencia a la programación de los 10 moldes con que trabaja la prensa. Al 

completar la cantidad de prensadas programadas por la vestimenta, nuevamente se 
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realiza el cambio de moldes de acuerdo con la programación de la nueva 

vestimenta, este cálculo ayuda a programar el cambio de moldes. Así, la información 

registrada, quedó de la siguiente forma: 

 

 

Figura: 3.2 Interfaz formulario producción 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Se implementó un formulario para el registro de los moldes cambiados, 

lavados o armados, ya que uno de los objetivos de MVantage es reducir los tiempos 

de los cambios de moldes, se debe tener una medición para llevar un control. El 

formulario se puede apreciar en la Figura 3.3. 
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Figura: 3.3 Formulario de cambio de moldes 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Posteriormente, se elaboró un panilla Excel, que recopila información del 

sistema de gestión de Masonite, junto a la bases de datos de producción y cambios 

de moldes creadas, las cuales transforman la información en gráficos y tablas que 

permiten visualizar de manera más fácil y eficiente los indicadores, lugares donde 

se producen más frecuentemente la fallas y rechazos de la línea de fibra, 

permitiendo conocer los indicadores OEE, gráficos de Pareto e informes semanales 

que se deben entregar a la gerencia, así disminuir los errores, el tiempo de trabajos 

en realizar estos informes. 
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Se confeccionó un sistema que fuera simple, debido al bajo manejo de Excel 

que tienen los operadores y encargados del área de fibra. Se optó por crear botones 

en la planilla para dirigirlos a la información de desean obtener. 

Esta planilla mejoró de manera considerable la productividad en la creación 

de informe y manejo de información en la línea de fibra, identificación de las 

principales fallas de las detenciones y el lugar donde se producen; y entrega la 

cantidad de rechazos producidos identificado por tipo. En la Figura 3.4 se observa 

el menú de inicio de la planilla creada. 

 

Figura: 3.4 Menú de inicio de planilla Excel 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Continuando con las actividades, se comenzó con la implantación de las 

pizarras, que busca la gestión visual para que todos tengan una percepción exacta, 
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objetiva más fiel a la realidad. Esta herramienta permite flujo de información, 

responsabilidad y mejor comunicación. En el caso de la línea de fibra tiene los ítems 

de Seguridad, Producción y Calidad que se observa en la Figura 3.5.  

 

Figura: 3.5 Pizarra de gestión MVantage Línea de Fibra 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Para facilitar la detección de los problemas, se agregó una planilla que 

permite aclarar el problema y aparte aplica los 5 ¿por qué?, para detectar las 

causas. Esta planilla se puede apreciar en el Anexo D. 

También, se solicitó trabajar en la gestión de rechazos (reducción) para 

mejorar el índice de productividad neto de la línea de fibra, para lo cual se realizaron 

las siguientes actividades. 

Lo primero, se realizaron reuniones con los operadores y encargados de 

laboratorio para interiorizar el tema, ya que en primera instancia se debe conocer el 

funcionamiento, procedimientos, los tipos de rechazos producidos en la línea y las 

causas más comunes de estos.  
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Luego de esto, se realizaron constantes salidas a terreno para observar el 

trabajo realizado en el área de clasificado del skin, que históricamente es el área 

que ingresa la mayor cantidad de rechazos en la planta. Luego de entrevistas y 

conocer como trabajaban, se encontraron tres errores que eran prioridad corregir. 

A continuación, se describen los problemas con su respectiva propuesta de mejora, 

es importante mencionar que las actividades que se describen a continuación no se 

realizaron en orden cronológico sino se fueron realizando en forma paralela.  

Ellos trabajaban con dos registro de información donde deben ingresar la 

cantidad de rechazos detallando el tipo de este en el sistema de gestión de Masonite 

y una planilla Excel, las cuales deben ser cargadas a la base de datos por los líderes 

de clasificación, pero esta información la debe entregar cada pareja de 

clasificadores llenando una planilla física (papel) idéntica al formato Excel (Anexos 

A Y B), pero a esta planilla física solo se le registraba la información al final de cada 

turno, sin llevar una cuenta exacta de las cantidades de cada tipo de rechazo, solo 

se encargaban que el total del rechazo ingresado sea el correcto. 

Luego de analizar el mal registro de los tipos de rechazos por parte de la 

línea de clasificadores, considerando que es el área que más detecta e ingresa 

rechazos al sistema con el 68% (Ver figura 3.6) de los ingresos de los rechazos a la 

planta, se creó una nueva planilla física, a fin de complementar la actual que 

registraban. Así, lograr tener un control del trabajo realizado y facilitar el registro del 

área clasificación.  

.  
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Figura: 3.6 Ingreso de rechazos por línea productiva  

Fuente: Elaboración Propia 

 

De la misma forma que en la línea de fibra, se reunió a los trabajadores de 

clasificación para conocer nuevos tipos de rechazos, ya que los tipos de rechazos 

existentes en el sistema no había sido actualizado en años. 

Luego de terminar la planilla física para el área de clasificado y agregar al 

sistema los nuevos tipos de rechazos, se sostuvo una reunión con el encargado de 

clasificado, donde se propuso complementar el registro de información con una 

nueva planilla, que permite facilitar la cuenta de los rechazos a los clasificadores y 

llevar un control. Esta nueva planilla permite auditar a los clasificadores y tener 

control de la distribución de los rechazos, la cual, integrada con un trabajo sinérgico 

entre las distintas áreas se podría detectar las causas de los rechazos, generando 
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excelentes resultados. También se habilitó, una zona para mantener el rechazo de 

cada turno, permitiendo que las distintas áreas puedan revisar sus rechazos y 

puedan encontrar las causas de estos, retroalimentarse y mejorar los errores. En la 

Figura 3.7 se observa la zona habilitada para dejar el rechazo del turno, para su 

posterior revisión antes de ser desechado. 

 

Figura: 3.7 Zona de apilado de rechazos 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Hablando con los trabajadores y revisando los rechazos 

constantemente, existían múltiples skins quebrados y con rayas que retiraban 

los clasificadores al final del proceso. Se observó que gran parte de estos 

rechazos tenían una particularidad, los skins tenían pegada la etiqueta de 

formateo después de ser cortados, lo que significaba que era el último master 

panel cortados por la sierra, por lo tanto, era el master panel base del paquete 

apilado en el grading. Este master panel era el que pasaba por todas las 
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cintas transportadoras antes de ser cortado, lo que le provocaba que llegara 

quebrado, con rayas y/o sucio al momento de ser cortado. Las consecuencias 

de este transporte se pueden apreciar en las siguientes figuras 3.8, 3.9 y 

3.10.  

 

Figura: 3.8 Rechazo master panel base quebrado 

Fuente: Elaboración Propia 
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Figura: 3.9 Rechazo master panel base con rayas 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

Figura: 3.10 Rechazo master panel base con manchas de la cinta transportadora 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Luego al revisar las mesas de cada piso del grading, logré apreciar el origen 

de estas desviaciones en el master panel base. Se encontró en las divisiones de las 

mesas un desgate de la melamina e incluso melamina quebrada con tornillos 

sobresalientes y mal alineamiento de las cintas; ya que estas melaminas deberían 
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estar cubiertas por cintas transportadoras (Ver Figuras 3.11 y 3.12). Además, a las 

placas de traspaso que se encuentran entre las mesas nunca se les ha realizado la 

mantención correspondiente y con el uso se han deteriorado, incluso algunas han 

sido retiradas sin ser reemplazadas, lo que provoca una curvatura en el master al 

momento de ser transportada.  

 

Figura: 3.11 Deterioro mesas grading   

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

Figura: 3.12 Cintas transportadoras mal posicionadas 

Fuente: Elaboración Propia 
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Pasando al segundo ítem, luego de identificar el rechazo del Master panel 

base, se efectuó un registro para ver cuáles eran los pisos donde más se produce 

este tipo de rechazo. Se realizó una inspección visual a todos los pisos a la salida 

de sierra antes de ser transportados a la bodega, como resultado el 100% de los 

skins con molduras salían quebrados, mientras los skins lisos no salen quebrados, 

pero gran parte de ellos con rayas. 

Luego de corroborar el rechazo que se produce por el Master panel base del 

grading, se estudió el costo que tiene para Masonite este tipo de rechazo, ya que 

es un costo fijo el que la empresa está asumiendo. El gráfico de Pareto que se 

observa a continuación en la Figura 3.13, se encuentran los rechazos del área de 

fibra desde enero hasta el mes de octubre del año 2017. 

 

Figura: 3.13 Grafica Pareto rechazo de Línea de Fibra 

Fuente: Elaboración Propia 
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El costo del rechazo cargado al área de fibra hasta octubre tiene un costo 

para la empresa de US$369.350, y el costo producido el master panel base tiene un 

costo de US$75.693, por lo tanto, el 20,49% del costo del rechazo del área de fibra 

es provocado por el problema mencionado, en el valor del costo del master panel 

base se omitió los master lisos ya que no el 100% de estos son rechazos, 

considerando un escenario optimista de que solo los skins con molduras llegan 

quebrados o rayas. 

Para el cálculo de los costos del rechazo se consideró el área de ingreso de 

los rechazos, ya que en cada proceso que pasa el skin se le va sumando mayor 

valor, por lo tanto, un rechazo puede ser más o menos costoso. 

Luego de observar los importantes costos que Masonite asume por los 

rechazos producidos en el grading en consecuencia del antiguo método de las 

placas de traspaso que no dieron resultados, sumado a las mantenciones no 

realizadas que impiden asegurar que el Master panel base no salga defectuoso, se 

propuso proteger el Master panel base con un tablero de MDF de 4 mm; un tablero 

liviano que protege completamente el Master, y cuenta con dos franjas con 

perforaciones para que el carro de ventosas de la sierra no los pueda tomar y 

enviarlo a la sierra (ver Figura 3.14)  en caso de que operadores de formateo no 

llegasen a retirar a tiempo el tablero. 
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Figura: 3.14 Tablero perforado para proteger master panel base 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Los encargados de colocar los tableros en el grading, son los ayudantes de 

sierra en conjunto con el personal de salida de prensa, pero al tener ellos otras 

prioridades se crea un problema constante, ya que la propuesta de colocar los 

tableros se debe realizar en el momento exacto cuando se remueve la mesa 1. Es 

por esto, que se propuso realizar cambios en el apilado de grading, donde el apilado 

se realizara en la mesa 2, para que el tablero se coloque en la mesa 1, esto permite 

tener un tiempo aproximado de 3 horas para colocar el tablero en la mesa 1 mientras 
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se completa el paquete y sea removido de la mesa 2 a la mesa 3, y a la vez el 

tablero se mueva de la mesa 1 a la mesa 2 y comience el apilado nuevamente. 

 

Figura: 3.15 Imagen de Grading desde Intouch  

Fuente: Intoch Línea formateo 

 

En un inicio se realizaron pruebas en el piso 10, las cuales dieron buenos 

resultados, ya que ningún skin proveniente del Master panel base llega con rayas ni 

quebrados, y los trabajadores no tuvieron problemas en colocar el tablero. Luego 

de esta exitosa prueba se agregó el piso 3, las cuales funcionaron igual de bien que 

en el piso 10, se espera ir agregando más pisos con el correr de las semanas. 



 
 

32 
 

Por último, al ingresar los rechazos en el sistema de gestión de Masonite, 

existe la posibilidad de ingresar los tipos de rechazos, pero no existen causas de 

rechazos que ingresar, por lo tanto, se ha perdido un recurso importante que permita 

definir qué está provocando estos rechazos y poder combatir las causas. 

Se realizaron visitas en terreno y entrevistas a los trabajadores, para recopilar 

información de los tipos de rechazos del área de formateo y sus respectivas causas 

de cada tipo, para así aprovechar al máximo el sistema de gestión, y poder llevar 

un registro e identificar las principales causas que producen desviaciones en la 

calidad de los skins. Junto con eso se les facilitó una planilla la cual le permita llevar 

la cuenta de los rechazos, para disminuir la probabilidad de error cuando se registre 

en el sistema de gestión (Anexo C). 
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Capítulo 4. Resultados y reflexión 
 

En este apartado serán abordados los resultados obtenidos frente a los 

distintos problemas y la reflexión de la práctica tutelada. 

4.1 Resultados 
 

Es importante mencionar que no todas las soluciones a problemas quedaron 

funcionando en su totalidad, peros si quedaron avanzadas y algunas fases de 

pruebas con resultados positivos. 

Resultados Implementación MVantage 

La implementación de MVantage y sus pizarras en la línea de fibra, llevo a la 

obligación de crear un sistema automatizado de los indicadores de la línea de fibra, 

lo cual llevo a crear y cambiar el sistema de registro de información, para obtener la 

información actualizada en todo momento, esto no fue un problema para los 

operadores, ya que no hubo resistencia al cambio y problemas con el nuevo 

sistema. 

El tiempo armado de los informes semanales se vio considerablemente 

disminuido, ya que el tiempo en que se demoraba en recopilar la información ya no 

existe, ahora se encuentra actualizado turno a turno. 

Las pizarras quedaron en funcionamiento y se realizan las reuniones a cada 

turno para ver los problemas del turno anterior junto con las reuniones que se 

realizan dos veces a la semana con los jefes de mantención y eléctricos. 
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Resultados nuevo sistema de registro de información y clasificación 

Se realizaron charlas con los trabajadores y reuniones con los encargados 

del área, donde se llegaron a los acuerdos para el funcionamiento, donde la 

implantación comenzaría lo antes posible, como las charlas con los trabajadores se 

realizaron la última semana de practica los resultados no lo se pudieron observar 

directamente. La zona para dejar los rechazos quedo funcionando, lo que a permito 

revisar lo rechazos y ver si coincide con las cantidades asignadas a cada línea, con 

esto se observó que el rechazo cargado a la línea de fibra se vio reducido. Esto se 

puede apreciar en la figura 4.1, el resultado de la semana 43, es un dato atípico ya 

que fueron un paquete retirado de bodega prensados el mes de julio, que fue 

cargado como rechazo a la línea de fibra. 

Fuente: Elaboración Propia 
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Otro resultado importante, es la comunicación que se logró con el encargado 

de clasificación para lograr trabajar en equipo ya que antes del proyecto no existía, 

ahora ambas partes involucradas trabajan en equipo para reducir el rechazo. 

Resultados rechazo Master panel base en el grading 

Luego de las pruebas realizadas fueron positivos, se alcanzó a realizar 

pruebas en dos pisos simultáneos, donde los masters panel base no salieron 

quebrados ni con rayas, y no hubo problemas para colocar el tablero, con el tiempo 

esto permitirá un gran ahorro para la empresa, ya que disminuirá un 20% del 

rechazo generado por el área fibra que aproximadamente correspondes a US$7.500 

mensuales. 

 

4.2 Reflexión  
 

La universidad no entrega conocimientos específicos en todos los campos 

donde un Ingeniero Civil Industrial se pueda desarrollar, sin embargo, entrega 

herramientas que permiten el aprendizaje autónomo del alumno. 

Llegar a la línea de fibra de Masonite fue un gran desafío, al asignarme la 

implantación de MVantage de la línea, y trabajar en la gestión de los rechazos. Los 

encargados se preocuparon de integrarme al equipo de trabajo, entregar las 

capacitaciones correspondientes y hacerme participes de las reuniones, confiaron 

en el trabajo realizado permitiendo realizar los cambios necesarios desde el sistema 

de registro hasta cambios en el proceso. 

Durante la estadía de Masonite, logré conocer y aprender el proceso de la línea, 

puse en práctica el trabajo en equipo y la unión que debe haber entre las distintas 

líneas productivas para generar buenos resultados como empresa. Se debe 
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destacar la importancia de comunicarse de manera correcta y coordinada, ya que 

facilita y optimiza la forma de trabajar. 

Capítulo 5. Conclusión 
 

Al implementar MVantage y con sus respectivos indicadores de gestión en la 

línea de Fibra en conjunto con el nuevo formulario de registro de producción y 

cambio de moldes, el cambio fue significativo ya que la información se encuentra 

actualizada en todo momento, el informe semanal al estar elaborado aumenta la 

productividad y se pueden destinar ese tiempo a realizar gestión en otro frente. Las 

reuniones y la participación de los trabajadores permitirán tener un mayor control de 

los equipos productivos y disminuir las fallas y rechazos de la línea, ya que 

información permitirá saber dónde atacar para continuar trabajando en la mejora 

continua de la línea. 

El nuevo sistema de registro de rechazos de clasificación lograra tener un 

control de los rechazos y ayudar a detectar los tipos de rechazos reales de la línea 

completa de Masonite, y junto con la estación donde se revisará turno a turno, se 

obtendrá las causas y posibles mejoras para que no vuelva a ocurrir.  

Los buenos resultados de las pruebas realizadas para solucionar el rechazo 

producido en el paquete en el grading, que hasta la fecha era un costo fijo que 

asume la empresa permitirá disminuir considerablemente el rechazo generado por 

la línea de fibra. 

Y por último las causas que se agregaron al sistema de gestión, en la línea 

de formateo, ayudarán a obtener las causas de los rechazos más comunes, y poder 
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discutirlas dándole solución lo antes posible, ya que hasta ahora solo se llevaba 

registro de los tipos de rechazos, no las causas de estos. 

Las nuevas herramientas generadas junto con las gestiones realizadas 

permitirán llevar un mejor control de los indicadores y de los rechazos, además de 

una mejor comunicación que permitirá trabajar de forma sinérgica en las mejoras de 

la línea junto con sus indicadores. 
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Anexo  A. Planilla registro rechazos Clasificado  
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Anexo  B. Planilla complementaria registro rechazos Clasificado
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Anexo  C. Planilla registro Causas Formateo. 
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Anexo D.Tablero 5 ¿Por qué? 


