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RESUMEN

El actual entorno competitivo y dinamico ha generado grandes cambios tanto en la
sociedad como en las organizaciones, en el caso del presente proyecto de investigacion
que se realizaen Acerias Romano S.A., de la ciudad de Ambato, una empresa dedicada
a la fabricacion de puertas enrollables de acero. La investigacion tiene como objetivo
disefiar un modelo de gestion basado en la administracion de procesos para el area de
produccién, que provea un mejor control y normalizacion en las actividades para
incrementar la productividad de la organizacion. La metodologia de investigacion se
apoy0 de un diagnostico que se realiza mediante encuestas a los colaboradores, una
entrevista al Gerente General y se corroboro toda la informacion mediante la ficha de
observacion, la cual ayudo al levantamiento de procesos. Seguidamente, se procedio a
la normalizacion de los mismos, los cuales se encontraban desorganizados.
Finalmente, se propone el modelo de gestion como guia para la fabricacion de puertas
enrollables que ayudard a evitar demoras en produccion y apoyara a los nuevos

colaboradores que ingresen en la organizacion a trabajar con mayor efectividad.

Palabras Clave: administracion por procesos, gestion, productividad, organizacion.
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ABSTRACT

The present day competitive and dynamic environment has created substantial changes
in both society and organizations in the case of this research project which is carried
out in Acerias Romano S.A. in the city of Ambato, a company that is dedicated to the
manufacturing of roll-up steel doors. The aim of the research is to design a
management model based on process administration for the area of production which
provides a better control and normalization in the activities, thus increasing
productivity in the organization. The research methodology was supported by a
diagnosis that was done with surveys to the employees and an interview with the
general manager. All of the information was confirmed with an observation sheet
which helped lift the processes. The next step was to normalize the processes which
were disorganized. Finally, the management model is proposed as a guide for the
manufacturing of roll-up doors which will help to avoid production delays and it will

support new employees who enter the organization to work with higher efficiency.

Key words: process administration, management, productivity, organization.
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Introduccion

El mundo competitivo obliga a reestructuraciones empresariales, al buscar y optar por

nuevas herramientas, y que las mismas tengan éxito en su ejecucion.

Por tal razén existe la importancia de realizar una indagacion en la empresa Acerias
Romano S.A., para dotar de un modelo de gestion basado en la administracion de
procesos, con la cual podra gestionar de mejor manera sus recursos, tiempos de
produccion, 6rdenes de entrega de producto a su cliente y la empresa seré capaz de

incrementar su nivel de productividad.

Dicha indagacion contiene los presentes capitulos detallados a continuacion:

Capitulo 1, se identifica el problema de la empresa; del cual se obtiene un analisis
situacional del mismo, permite delimitarlo y a la vez se establece el objetivo general y

sus objetivos especificos.

Capitulo 11, en este capitulo se obtiene informacion tedrica, relacionada al tema

investigado que se sustenta en bibliografia actualizada e investigaciones previas.

Capitulo 111, se define la metodologia a utilizar, al determinar las técnicas y
herramientas de recopilacion de informacion, que permiten conocer la situacion actual

de la empresa con relacion a sus clientes internos y externos en la organizacion.

Capitulo 1V, se analiza e interpreta los resultados obtenidos en base a datos e
informacion recopilada, mediante un analisis situacional y con la ayuda de técnicas e

instrumentos como la encuesta, la entrevista y la ficha de observacion.

Capitulo V, se desarrolla la propuesta de un modelo de gestion para la empresa

Acerias Romano S.A, el que permita normalizar las actividades del area de produccion



y se gestione de mejor manera cada proceso para la elaboracion de puertas enrollables

de acero.

Capitulo VI, se emite conclusiones y recomendaciones de la informacién encontrada

y del modelo propuesto.

Finalmente se incluyen referencias y anexos de la investigacion realizada.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 Tema
Disefio de un modelo de gestion basado en la administracién de procesos para el area

de produccion en la Empresa Acerias Romano S.A.

1.2 Planteamiento del problema

La empresa Acerias Romano S.A., es una empresa de la ciudad de Ambato, dedicada
a la fabricacion de puertas enrollables de acero, con un reconocimiento en el mercado
nacional por la calidad, garantia y seguridad que brinda su producto; pero carece de un
modelo de gestidn basado en la administracion de procesos para el area de produccion,

debido a la existencia de un manejo empirico de las operaciones en dicha area.

Por tal motivo, se produce tiempos improductivos Yy reprocesos por un
desconocimiento general del proceso de produccion. Este problema se da por falta de
comunicacion entre los colaboradores al momento de elaborar las puertas y un uso
deficiente de recursos; al obligar a la empresa a incurrir en un mayor gasto al tomar
diferentes medidas para no afectar los tiempos de entrega y continuar con una imagen

solida de cumplimiento, responsabilidad y calidad del producto.

1.2.1 Contextualizacion
1.2.1.1 Macro contextualizacion
Ecuador por ser un pais en vias de desarrollo, sus industrias han visto la necesidad de

adaptar diferentes modelos administrativos; con un enfoque orientado a tener un mejor



manejo de recursos y orientado a mejorar los niveles productivos. Aquellas empresas
que no optan por adaptarse a los cambios vertiginosos del entorno tienden a sufrir

problemas internos en su gestion.

Segun lzurieta (2010) enuncia lo siguiente:

Lo que contribuye a la desaparicion paulatina de las mismas en el entorno, debido a la
falta de implementacién de procedimientos administrativos modernos como son las
ventajas competitivas, por lo tanto la ausencia de una gestion estratégica de procesos
no permite a las comercializadoras generar un desarrollo organizacional que promueva

un mejor posicionamiento en el mercado. (p. 7)

El gobierno ha visto como alternativa fomentar el cambio de matriz productiva, como
opcion de desarrollo del sector industrial al invertir en nuevas préacticas y politicas
administrativas y productivas, los mismos que tendran un impacto positivo en el

mercado nacional e internacional.

La Direccion de inteligencia comercial e inversiones (2013) afirma que: “Gracias a
este sector, 23.600 personas tienen empleo directo y ha generado 50.000 empleos
indirectos, por eso metalmecéanica ha sido reconocido como sector prioritario para el
pais” (p. 1). A su vez este sector esta relacionado con diferentes areas productivas e
industriales, al convertirse en proveedor de diferentes productos para carrocerias,

maquinarias, construccion, etc.

Con ello, las principales industrias de metalmecanica estan ubicadas en las provincias
de Pichincha, Guayas, Tungurahua, Loja y Azuay. La Direccion de inteligencia

comercial e inversiones (2013) afirma:



Segun el Instituto Nacional de Estadistica y Censos (INEC), este sector tiene el 65%
de generacion de empleo. El sector de metalmecénica representa el 14% del PIB y ha
tenido un crecimiento promedio anual de 7% desde el 2000 hasta el 2011. Un indicador
importante de este sector es el de Encadenamiento Productivo, el cual da como
resultado que el consumo intermedio de acero es del 65%, superior al de la industria

manufacturera con el 59%. (p.1)

En la industria metalmecénica esta el subsector de productos metalicos de perfiles
estructurados y laminados que se dedican a la elaboracién de puertas enrollables de
acero. Las empresas mas representativas de este sector son quince Yy se encuentran
ubicadas en las provincias de Pichincha (Lanfort, Atahualpa, Multipuertas), Guayas
(Intaco, Curtisa), Tungurahua (Acerias Romano, Espin, Condor, Aluvar, Ambaport),
Chimborazo (Puertas Alulema), Napo (Amazonas), Azuay (Eterna), Pastaza
(Multiacero) y Santo Domingo de los Tsachilas (Vivanco); ademas funcionan
pequefios talleres ubicados en las veinte y cuatro provincias del Ecuador que se
dedican solo al ensamblaje de puertas enrollables de acero y elaboracion de otras
estructuras metdlicas (Castillo y Zapata, 2014). Este subsector ha desarrollado sus
actividades con gran éxito, al ser capaz de ofrecer productos para el sector petrolero,

eléctrico y agroindustrial.

1.2.1.2 Meso contextualizacion

La provinvia de Tungurahua es conocida por ser una tierra altruista y de gente
trabajadora y en donde existen un mayor nimero de micro, pequefias y medianas
empresas, y es una provincia comercial a nivel nacional. La ciudad de Ambato no es
la exepcion, es reconocido como una de las ciudades mas emprendedoras del Ecuador.

Izurieta (2010) afirma: “La ciudad de Ambato es considerada como una de las areas



estratégicas para la comercializacion, lo que ha permitido el incremento del sector

industrial” (p.4).

Por ende la innovacion juega un papel importante en las organizaciones y la forma de
gestion de sus administradores marcaré el rumbo de las industrias. Para tales mejoras
siempre existiran instituciones que de una u otra forma apoyen las iniciativas de mejora

productiva; al obtener resultados positivos para la colectividad.

Una parte muy importante son los planes de mejora competitiva. Segun los
Compendios del Ministerio de Coordinacion (2011) enuncia que: “Estos planes se
refieren a identificar negocios que pueden transformar el territorio y multiplicar los
beneficios de todos los sectores territoriales, y que requieren integrarse para obtener el
mejor resultado posible” (p.5). Gracias al apoyo de diferentes organismos estatales con
las empresas de la ciudad de Ambato, estas han podido tomar una connotacion de
mejora a nivel de sus procesos, pero siempre sera necesario el aprendizaje y

mejoramiento continuo por parte de las organizaciones.

Con ello, sélo en Tungurahua esta el 33,33%* de empresas que se dedican a la
elaboracién de puertas enrollables de acero y la existencia de pequefios talleres que se
dedican so6lo al ensamblaje de puertas. En este tipo de empresas existe un manejo
empirico de sus operaciones, y perduran en el mercado, con el apoyo de instituciones
financieras y acuerdo con proveedores para la obtencion de materias primas adecuadas

para la produccién que satisfaga la necesidad de los clientes.

! Cifra obtenida de acuerdo a calculo realizado de la macro contextualizacion, segin datos brindados
por Castillo y Zapata de su tesis de investigacion.



1.2.1.3 Micro contextualizacion

Del 33,33% de empresas dedicadas a la elaboracion de puertas enrollables de acero, el
100% se concentra en la ciudad de Ambato como son puertas: Romano, Espin, Condor,
Aluvar y Ambaport. Estds han considerado la ubicacion geogréfica y céntrica de la
ciudad para la ejecucion de sus operaciones y el transporte de materias primas y de

producto terminado.

El caso de la empresa Acerias Romano S.A., ha visto la necesidad de optar por un
modelo de gestion basado en la administracion de procesos, con el que tendra un
eficiente sistema de produccion dado por la busqueda de la innovacion y control de
procesos; al contar con la participacion activa e integrada de todo el personal de la

empresa.

Con dicho modelo, la empresa podrd programar de mejor manera sus Ordenes de
produccién, al aprovechar el intelecto, la creatividad y la experiencia de sus
colaboradores. Para conseguir tal resultado es importante el compromiso, tanto del
personal como la empresa, al trabajar todos como una unidad operativa para el alcance
de la innovacion de procesos; al estar en capacidad de brindar un mejor producto a los

clientes y generar una ventaja competitiva.

Para el logro de una mejor situacién en la empresa, siempre serd sustancial el
compromiso Y la confianza de cada uno de los colaboradores en cada nuevo sistema a

aplicarse; lo que permitird a la empresa alcanzar un desarrollo 6ptimo.



1.2.2 Analisis critico
Graéfico 1.1 Arbol de problema

Tiempos Demoras en Deficiente uso de
improductivos, fabricacion y Fallas recursos e
reprocesos a nivel de procesos insumos.

Efectos

Ineficiente gestién de Procesos en el
area de Produccidn en la empresa
Acerias Romano S.A.

Causas

Desconocimiento Personal no capacitado Desconocimiento de la
de procesos de en procesos actuales. aplicacion de la gestion
produccion pOr Procesos.

Fuente: Investigacion propia

Elaborador por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Los actuales tiempos de dinamismo y abruptos cambios han obligado a las
organizaciones a redefinir su manera de gestion empresarial, al ver la necesidad de
adoptar nuevas filosofias de trabajo y operacion, con el fin de adaptarse a las nuevas

tendencias y exigencias de un mercado consumidor.

La empresa Acerias Romano S.A., tiene una gran permanencia y reconocimiento en
el mercado local y nacional, pese a un manejo empirico de sus operaciones en el area
de produccion; al detectar que existe un desconocimiento del proceso general de la
fabricacion de puertas enrollables de acero por parte de los colaboradores de la

empresa en el area de produccion; al ocasionar retrasos y tiempos improductivos.

Otro factor que afecta a la empresa motivo de estudio, es la limitada capacitacion sobre

procesos productivos y nuevas técnicas de fabricacién de puertas enrollables de acero



de manera mas eficiente, al mantener una produccién aun tradicional se puede observar
fallas a nivel de procesos, retrasos en la fabricacion; motivo que obliga a la empresa a

pagar horas extras para cumplir los tiempos de entrega.

Adicionalmente, otro factor imperativo existente en la empresa es el desconocimiento
de aplicacion de la gestion por procesos, la cual le permitiria mejorar y administrar de
mejor manera sus recursos, al ocupar la totalidad de la capacidad productiva del area,
para ser una empresa altamente productiva y competitiva dentro del mercado local y

nacional.

1.2.3 Antecedentes del problema

La empresa Acerias Romano S.A., fue creada en el afio 1968, en la ciudad de Ambato,
se ha vuelto una empresa reconocida en el sector metalmecénico de elaboracion de
puertas enrollables de acero; al tener un gran crecimiento y reconocimiento en el
mercado local y nacional. Actualmente, para la permanencia y crecimiento de acuerdo
a las nuevas exigencias del entorno y del mercado, es necesario que la empresa revalle
sus actividades y procesos internos; al ajustarlos a la nueva realidad competitiva y
comience a generar cambios; y tomar en cuenta que estos siempre generaran

resistencia en los colaboradores de una empresa.

1.2.4 Prognosis

El entorno competitivo ha generado grandes cambios en el mercado, al obligar a las
empresas a innovar y a buscar alternativas de mejora; al buscar herramientas que
ayuden al control y optimizacion de recursos, para una distribucion eficiente y eficaz

de los mismos.



10

Con la presente investigacion se generara grandes beneficios para la empresa objeto
de estudio, y el de no realizarse la organizacion continuaré sus operaciones de forma
empirica; sin ningun control, sin informacion actualizada de procedimientos y el uso
de recursos que inciden en la fabricacién de puertas enrollables de acero, al no poseer
informacidn real de la productividad de la empresa. Con la carencia de un modelo de
gestion basado en la administracién de procesos, la empresa desconoce los niveles
productivos actuales y que tan eficientes son las actividades de operacion. Con la
implementacion de este modelo de gestion basado en la administracion de procesos, la
empresa podré incrementar sus niveles productivos, mejorar la calidad del producto

final, y tendrd una mejor rentabilidad la empresa.

1.3 Formulacion del problema

¢La inexistencia de un modelo de gestion basado en la administracion de procesos
influye en la productividad del area de produccion en la empresa Acerias Romano S.A

de la ciudad de Ambato?
1.4 Delimitacion del objetivo de investigacion

1.4.1 Delimitacién del contenido

Campo.

Administracion y Gestion de Empresas.

Area.

Gestién Empresarial.

Aspecto.

Modelo de gestion basado en la administracion de procesos.
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1.4.2 Delimitacion espacial
El presente proyecto de investigacion se desarrollard en la empresa Acerias Romano

S.A. ubicado en la ciudad de Ambato, en la Panamericana Norte km. 1,5.

1.4.3 Delimitacion temporal
El desarrollo investigativo, en la empresa Acerias Romano S.A. se llevara a cabo en el

transcurso de febrero a diciembre del 2015.

1.5 Justificacion

La presente investigacion surge por la necesidad de realizar un modelo de gestion
basado en la administracion de procesos, que permita a la empresa Acerias Romano
S.A., ser mas eficiente y a su vez tenga un mejor control de sus operaciones; al obtener
un producto final con altos estandares de calidad y logre ser una empresa competitiva

en el mercado.

Actualmente, esta empresa es considerada pequefia y no dispone de un modelo de
gestion basado en la administracion de procesos, pero al optar por tal modelo le
permitira tener conocimiento y control integro de los diferentes procesos; todas sus
operaciones seran direccionadas y gestionadas de forma apropiada por el personal de

la empresa; al lograr mejorar los niveles productivos y de calidad.

Acerias Romano S.A., actualmente dispone de una planta industrial de 2500 mts?,
espacio distribuido para la diferente maquinaria y tecnologia necesaria para uso
operacional por parte del personal de planta en la fabricacion de puertas enrollables de
acero como producto final. Pero aquello no es suficiente para obtener mejores niveles

productivos, al no existir una correcta gestion se tendra una determinada cantidad de
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mermas en los procesos y retrasos, para ello es importante que todo recurso sean

empleado de manera efectiva con una normalizacion de procesos.

1.6 Objetivos
1.6.1 Objetivo general
Disefiar un modelo de gestion basado en la Administracion de Procesos para el Area

de Produccion en la empresa Acerias Romano S.A.

1.6.2 Objetivos especificos
e Analizar los procesos productivos existentes en el area de produccion en la
empresa Acerias Romano S.A.
e Fundamentar tedricamente los componentes que intervienen en un modelo de
gestion.
e Construir las herramientas necesarias para fundamentar el modelo de gestion

basado en la Administracion de Procesos para la empresa Acerias Romano S.A.



CAPITULO I

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes Investigativos.

En la empresa Acerias Romano S.A. no se han realizado investigaciones similares a la
presente indagacion, por tal motivo se ha visto la necesidad de apoyarse en diferentes
trabajos con énfasis en procesos que puedan aportar informacion; y tales referentes

investigativos son:

Segtin Torres (2015): “Plan de mejoramiento continuo de los procesos de produccion
de la cadena de comida rapida Gino’s de la ciudad de Ambato para mejorar sus niveles
de productividad” de la Pontificia Universidad Catodlica del Ecuador Sede Ambato
concluye con el incremento de los niveles de productividad en la cadena de comida
rapida Gino’s evitard que los procesos de produccion tengan menos desperdicios de
materia prima y materiales, se reducira el tiempo de produccion; todo esto se vera
traducido en una mayor rentabilidad para los propietarios de la cadena y en un mejor
servicio para los clientes de la misma. Esta investigacion se relaciona con la presente
investigacion porqueé sefiala la importancia de organizar correctamente los procesos en
el area de produccion para evitar reprocesos y obtener una mayor productividad con

una realizacién efectiva de cada actividad en el area de trabajo.

Segun Mejia (2014): “Disefio de un plan de mejoramiento continuo de los procesos de
laempresa Indalex, al ayudar a la eliminacion de los tiempos muertos e improductivos”
de la Pontificia Universidad Catdlica del Ecuador Sede Ambato recomienda elaborar

manuales de procedimiento para el personal.

13
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Esta investigacion se relaciona con el presente proyecto al manifestar que toda empresa
deberia tener un manual de procesos que facilite al nuevo personal con informacion de
los procesos productivos que se lleva a cabo en el &rea de produccion y cuan importante
es la organizacién y comunicacion en planta para la obtencion de un producto final de

calidad.

Segtn Castillo y Zapata (2014): “Analisis de la cadena productiva en el sector
metalmecéanico ecuatoriano que difunda el potencial exportador en la comunidad
andina de naciones” de la Universidad Politécnica Salesiana concluye que los factores
determinantes en la cadena productiva metalmecanica ecuatoriana son de calidad, el
talento humano (la tecnificacion en la formacién), los recursos financieros, la
tecnologia, la calidad de los insumos y materias primas necesarias para la construccion
del producto final. Esta investigacion brinda un aporte importante a la empresa Acerias
Romano S.A., por ser parte de este sector con potencial de crecimiento en Ecuador,
pero seria fundamental una correcta gestion de procesos en el area de produccion de
dicha organizacion con la finalidad de obtener un producto de calidad y a su vez

represente mayores ingresos.

Segun Astudillo (2007): “Mejoramiento continuo de los procesos de produccion de
estanterias metalicas modulares para incrementar la productividad en Instruequipos
Cia. Ltda.” de la Pontificia Universidad Catdlica del Ecuador Sede Ambato concluyé
que el mejoramiento de los procesos de produccion en la empresa ha servido para
crecer como empresa, ademas obtuvo que los niveles de productividad alcanzados han
mejorado notablemente, al obtener como resultado una disminucion de productos
defectuosos en todos sus procesos. Esta indagacion se relaciona con la empresa

Acerias Romano S.A., al controlar los procesos productivos se puede mejorar los
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niveles de productividad, ademéas la empresa podrd disminuir fallas y niveles de
mermas. Todo esto se podré lograr con el compromiso de cada colaborador del area

de produccion de la organizacion.
De igual manera Astudillo (2007) afirma que:

Independientemente de su tamafio y sector de actividad a la que pertenece, las
organizaciones hacen frente a mercados competitivos en los que han de conciliar la
satisfaccion de sus clientes con la eficiencia econdmica de sus actividades. La gestion
por procesos se conforma como una herramienta encaminada a conseguir los objetivos

de la Calidad Total (p.12).

Al analizar las presentes disertaciones, con las indagaciones realizadas por dichos
autores y la informacion presentada en cuanto a temas de mejora continua y gestion
por procesos, se establece que las empresas necesitan innovar y aplicar diferentes
herramientas de control y gestion para la obtencion de informacidn relevante y veraz
para la toma de decisiones. En cuanto para Acerias Romano S.A. el disefio de un
modelo de gestion basado en administracion por procesos le ayudara a mejorar los
niveles de productividad y a obtener mayor control en el uso de recursos para la

fabricacion de puertas enrollables de acero.

2.2 Fundamentacion legal

2.2.1 Ley de régimen tributario interno?

Capitulo 1

HECHO IMPONIBLE Y SUJETOS DEL IMPUESTO

2 Informacion obtenida del portal del SRI en http://descargas.sri.gov.ec/download/pdf/leytribint.pdf
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Art. 59.- Hecho Generador.- EI VA se causa en el momento en que se realiza el acto
0 se suscribe el contrato que tenga por objeto transferir el dominio de los bienes o la
prestacion de los servicios, hecho por el cual se debe emitir obligatoriamente la

respectiva factura, nota o boleta de venta.

En el caso de introduccion de mercaderias al territorio nacional, el impuesto se causa

en el momento de su despacho por la aduana.

Art. 60.- Sujeto Activo.- (Sustituido por el Art. 2 de la Ley 98-13, R.O. 31, 22-1X-
98).- El sujeto activo del Impuesto al VValor Agregado es el Estado. Lo administrara el
Servicio de Rentas Internas (SRI). La recaudacion obtenida por el IVA se acreditara
en la Cuenta Unica del Tesoro Nacional, para ser destinada al Presupuesto General del

Estado.

Art. 61.- Sujetos Pasivos.- (Sustituido por el Art. 3 de la Ley 98-13, R.O. 31, 22-1X-
98).- Son sujetos pasivos del IVA: a. En calidad de contribuyentes: 1. Las personas
naturales y las sociedades que habitualmente efectlen transferencias de bienes
gravados con una tarifa; 2. Quienes realicen importaciones gravadas con una tarifa, ya
sea por cuenta propia 0 ajena; y, 3. Las personas naturales y las sociedades que
habitualmente presten servicios gravados con una tarifa. b) En calidad de agentes de
retencion: 1. Las entidades y organismos del sector publico; las empresas publicas y
las privadas consideradas como contribuyentes especiales por el Servicio de Rentas
Internas; por el IVA que deben pagar por sus adquisiciones a sus proveedores de bienes
y servicios cuya transferencia o prestacion se encuentra gravada, de conformidad con
lo que establezca el Reglamento; 2. Las empresas emisoras de tarjetas de crédito por
los pagos que efectlen por concepto del IVA a sus establecimientos afiliados, en las

mismas condiciones en que se realizan las retenciones en la fuente a proveedores; vy,
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3. Las empresas de seguros y reaseguros por los pagos que realicen por compras y
servicios gravados con IVA, en las mismas condiciones sefialadas en el numeral
anterior. Los agentes de retencion del Impuesto al Valor Agregado (IVA), retendran
el IVA en una proporcion del 30% del impuesto causado cuando se origine en la
transferencia de bienes muebles de naturaleza corporal y del 70% del impuesto cuando
se origine en la prestacion de servicios gravados. Los citados agentes declararan y
pagaran el impuesto retenido mensualmente y entregardn a los establecimientos
afiliados el correspondiente comprobante de retencion del Impuesto al Valor Agregado
(IVA), el que le servira como credito tributario en las declaraciones del mes que
corresponda. Los establecimientos que transfieran bienes muebles corporales y presten
servicios cuyos pagos se realicen con tarjetas de crédito, estan obligados a desagregar
el IVA en los comprobantes de venta o documentos equivalentes que entreguen al
cliente, caso contrario las casas emisoras de tarjetas de crédito no tramitaran los
comprobantes y seran devueltos al establecimiento. ElI incumplimiento de estas
disposiciones sera considerado como defraudacion y serd sancionado de acuerdo a lo

que dispone el Cédigo Tributario.

Art. 62.- Facturacion del impuesto (Sustituido por el Art. 33 de la Ley 51, R.O. 349,
31-X11-93; reformado por el Art. 15 de la Ley 93, R.O. 764-S, 22-VI111-95; por el Art.
4 de laLey 98-13, R.0O. 31, 22-1X-98 y por el Art. 35 de la Ley 99-24, R.O. 181-S, 30-
IV-99).- Los sujetos pasivos del IVA tienen la obligacién de emitir y entregar al
adquirente del bien o al beneficiario del servicio facturas, boletas o notas de venta,
segun el caso, por las operaciones que efectle, en conformidad con el reglamento. Esta
obligacién regird aun cuando la venta o prestacion de servicios no se encuentren

gravados o tengan tarifa cero. En las facturas, notas o boletas de venta debera hacerse



18

constar por separado el valor de las mercaderias transferidas o el precio de los servicios
prestados y la tarifa del impuesto; y el IVA cobrado. El no otorgamiento de facturas,
boletas, notas o comprobantes de venta constituira un caso especial de defraudacion
que serd sancionado de conformidad con el Cddigo Tributario. En caso de los
derivados del petréleo para consumo interno y externo, Petrocomercial, las
comercializadoras y los distribuidores facturaran desglosando el Impuesto al Valor

Agregado IVA, del precio de venta.

2.2.2 Codigo Organico de la produccion, comercio e inversiones®

Capitulo 1
MEDIDAS ARANCELARIAS AL COMERCIO EXTERIOR

Art. 76.- Forma de expresion.- Las tarifas arancelarias se podran expresar en
mecanismos tales como: términos porcentuales del valor en aduana de la mercancia
(ad-valorem), en términos monetarios por unidad de medida (especificos), 0 como una
combinacion de ambos (mixtos). Se reconoceran también otras modalidades que se
acuerden en los tratados comerciales internacionales, debidamente ratificados por

Ecuador.
Capitulo 1l
DE LA OBLIGACION TRIBUTARIA ADUANERA

Art. 107.- Obligacion Tributaria Aduanera.- La obligacion tributaria aduanera es el

vinculo juridico personal entre el Estado y las personas que operan en el trafico

% Informacion obtenida del portal del SRI en:
file:///C:/Users/HP/Downloads/CODIGO%200RGANICO%20DE%20LA%20PRODUCCION,%20C
OMERCI0%20E%20INVERSIONES,%20COPCI[2].pdf
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internacional de mercancias, en virtud del cual, aquellas quedan sometidas a la
potestad aduanera, a la prestacion de los tributos respectivos al verificarse el hecho

generador y al cumplimiento de los demés deberes formales.

Art. 108.- Tributos al Comercio Exterior.- Los tributos al comercio exterior son:

a. Los derechos arancelarios;

b. Los impuestos establecidos en leyes organicas y ordinarias, cuyos hechos

generadores guarden relacién con el ingreso o salida de mercancias; v,

c. Las tasas por servicios aduaneros.

El Servicio Nacional de Aduana del Ecuador mediante resolucion creara o suprimira
las tasas por servicios aduaneros, fijara sus tarifas y regulara su cobro. Los recargos
arancelarios y demés gravdmenes economicos que se apliquen por concepto de
medidas de defensa comercial o de similar naturaleza, no podran ser considerados
como tributos en los términos que establece el presente Cddigo, y por lo tanto no se

regiran por los principios del Derecho Tributario.

Art. 109.- Hecho Generador de la Obligacion Tributaria Aduanera.- ElI Hecho
Generador de la obligacion tributaria aduanera es el ingreso de mercancias extranjeras
o la salida de mercancias del territorio aduanero bajo el control de la autoridad
aduanera competente. Sin perjuicio de lo expuesto, no nace la obligacién tributaria
aduanera, aunque si se sujetan al control aduanero, las mercancias que atraviesen el
territorio aduanero nacional realizando un transito aduanero internacional al amparo
de la normativa aplicable a cada caso, o las que ingresen al territorio aduanero como
parte de una operacién de trafico internacional de mercancias, con destino a un

territorio extranjero, incluido el régimen de transbordo. Tampoco nace la obligacion
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tributaria aduanera, aunque si la obligacion de someterse al control aduanero, respecto
de las mercancias que arriben forzosamente, salvo que la persona que tenga el derecho
de disponer sobre dichas mercancias exprese mediante la respectiva declaracion

aduanera su intencion de ingresarlas al territorio aduanero nacional.

Art. 144.- Control Aduanero.- El control aduanero se aplicard al ingreso,
permanencia, traslado, circulacion, almacenamiento y salida de mercancias, unidades
de carga y medios de transporte hacia y desde el territorio nacional, inclusive la
mercaderia que entre y salga de las Zonas Especiales de Desarrollo Econémico, por
cualquier motivo. Asimismo, se ejercera el control aduanero sobre las personas que
intervienen en las operaciones de comercio exterior y sobre las que entren y salgan del
territorio aduanero. El control aduanero se realizard en las siguientes fases de
conformidad con la normativa internacional: control anterior, control concurrente y
control posterior. Para estos efectos el Servicio Nacional de Aduana del Ecuador podra
solicitar informacion a las demas instituciones del sector pablico y empresas publicas
respecto de las personas que operen en el trafico internacional de mercancias. Para la
informacion requerida por el Servicio Nacional de Aduana del Ecuador no habra

reserva ni sigilo que le sea oponible.

Art. 147.- Importacion para el consumo.- Es el régimen aduanero por el cual las
mercancias importadas desde el extranjero o desde una Zona Especial de Desarrollo
Econdmico pueden circular libremente en el territorio aduanero, con el fin de
permanecer en él de manera definitiva, luego del pago de los derechos e impuestos a
la importacion, recargos y sanciones, cuando hubiere lugar a ellos, y del cumplimiento

de las formalidades y obligaciones aduaneras.
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2.3 Fundamentacion tedrica

2.3.1 Administracion

Segun Robbins (2010) menciona que: “La administracién consiste en coordinar las
actividades de trabajo de modo que se realicen de manera eficiente y eficaz con otras

personas y a través de ellas” (p.7).

La administracién tiende a gestionar una persona con habilidades técnicas, humanas y
conceptuales capaz de hacer todo tipo de actividad a través de las personas y a su vez

dar solucién a los diferentes problemas de caréacter empresarial.

2.3.2 Administracion de la productividad

Es la administracion de los diferentes insumos y recursos productivos de la
organizacion para la obtencidn de bienes o servicios con un enfoque de calidad dirigido
a los clientes, con una correcta gestion de la productividad se podra generar una ventaja

competitiva dentro del mercado (Robbins, 2010).

La administracion de la productividad de igual manera se encarga de planificar,
organizar, dirigir, controlar y mejorar todo lo referente a la produccion de bienes o

servicios, al considerar imperante los recursos con los que dispone la organizacion.

2.3.3 Los catorce puntos de Deming para mejorar la productividad de la gerencia

Segun Robbins (2010) enuncia lo siguiente:

1. Planee el futuro a largo plazo.

2. Nunca se conforme con la calidad del producto.

3. Establezca un control estadistico de sus procesos de produccion y pida a sus
proveedores que hagan lo mismo.

4. Trate con el menor nimero de proveedores, al seleccionar los mejores.
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5. Investigue si sus problemas se limitan a partes especificas del proceso de produccion
0 tienen su origen en el proceso general mismo.

6. Capacite a los empleados en el trabajo que usted desea que lleven a cabo.

7. Mejore la capacidad de sus supervisores de linea.

8. Elimine el temor.

9. Anime a los departamentos a trabajar juntos en vez de concentrarse en las diferencias
de los departamentos o las divisiones.

10. No adopte metas estrictamente numéricas.

11. Pida a sus trabajadores que realicen un trabajo de calidad.

12. Capacite a sus empleados para que entiendan los métodos estadisticos.

13. Capacite a sus empleados en nuevas destrezas conforme surja la necesidad.

14. Responsabilice a los gerentes de alto nivel sobre la implementacion de estos

principios. (p.492)

Estos catorce puntos brindan una directriz a la administracion al basarse primeramente
en una planificacion para una mejor gestion de las actividades, al comprometer a los
colaboradores de la empresa a un trabajo en equipo y al tomar en cuenta la capacitacion
como una fuente generadora de riqueza en el puesto de trabajo como medio para

obtener productos de excelente calidad.

2.3.4 Administracion de la cadena de valor

La administracion de la cadena de valor es un proceso integro que maneja de forma
ordenada, secuencial y completa cada actividad para la obtencion de informacién clara
y detallada sobre los flujos de produccion para la obtencion de diferentes bienes a lo

largo de toda la cadena manejada en una organizacién (Robbins, 2010).
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Ademaés es un modelo que permite detallar las actividades y la informacion de una
organizacion mediante la cadena de valor, al generar valor para el cliente o consumidor

final, pero que represente a la empresa el menor costo posible.

2.3.4.1 Requisitos para la administracion exitosa de la cadena de valores

Segun Robbins (2010) enuncia lo siguiente:

1. Coordinacion y colaboracion.

2. Inversidn en tecnologia.

3. Procesos.
4. Liderazgo.
5. Empleados.

6. Cultura y actitudes de la organizacion. (p.495)

Es importante que la administracion siempre realice un analisis de la situacion de le
empresa, con el objetivo de identificar areas de mejora y si necesita inversion o mayor
sinergia entre puestos de trabajo para obtener mejores niveles productivos que

represente mayores ganancias a la empresa.

2.3.5 Cadena de valor

Segtin Robbins (2010) enuncia que la cadena de valor es: “la serie completa de
actividades que agrega valor en cada etapa, al comenzar con el procesamiento de
materias primas y finalizar con los productos terminados en las manos de los usuarios
finales” (p.494). La cadena de valor integra actividades primarias y de soporte o apoyo
para la obtencion de bienes o servicios y con la informacion detallada de cada
componente de la misma se puede hacer una evaluacion y analisis mas especifico,

como por ejemplo conocer los proveedores del proveedor y los clientes del cliente.
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Graéfico 2.1 Cadena de valor

Infraestructura de la Empresa
Actividades de

Administracion de Recursos Humanos

Apoyo

Desarrollo Tecnoldgico

Lo‘iis‘ica Mercadotecnia Servicio
de Salida ¥ Ventas

Adquisiciones

Logistica
de
Entrada

Actividades Primarias
Fuente: Michael Porter
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi
2.3.5.1 Actividades primarias
Todas las categorias inmersas en este segmento ayudan al logro de una ventaja
competitiva en diferentes industrias y actividades que permiten la creacion de un

producto, su venta y transferencia al cliente, asi como la asistencia posterior a la venta.

Para Porter (2015) hace referencia a los siguientes elementos:

a) Logistica de entrada

La logistica de entrada es la forma en que las empresas gestionan y administran la
forma de recibir y almacenar la materia prima necesaria para fabricar un producto; al
ser asi la relacion en la forma de recepcion, acopio y distribucion de los insumos para

la produccion.

b) Operaciones

Las operaciones son actividades de transformacion de insumos en el producto final al

considerar la: elaboracion, ensamblaje, mantenimiento de equipos y maquinaria.
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c) Logistica de salida

Segun Porter (2015) afirma que la logistica de salida son: “Actividades por las que se
obtiene, almacena y distribuye el producto entre los clientes: almacenamiento de
productos terminados, manejo de materiales, procesamiento de pedidos de
programacion” (p.39). En esta etapa se considera si el producto se entrega a
mayoristas, distribuidores, o de forma directa al consumidor final, al considerar la

actividad de la empresa.

d) Mercadotecniay ventas

Segun Porter (2015) afirma que mercadotecnia y ventas son: “actividades mediante las
cuales se crean los medios que permitan al cliente comprar el producto y a la compaiiia
inducirlo a ello: publicidad, promocion, fuerza de ventas, seleccion de canales y
fijacion de precios” (p.39). Ademas se considera la cantidad monetaria que la empresa
estaria dispuesta a gastar exclusivamente en publicidad para dar a conocer el producto

0 servicio y a que segmento de mercado va dirigido el mismo.

e) Servicio

Servicio son todas las actividades en la que una organizacion puede mejorar o
conservar el valor del bien o servicio. Aqui se considera la oferta de servicios

complementarios al producto como instalacion, reparacion, mantenimiento o asesoria.

2.3.5.2 Actividades de apoyo

a) Adquisicién

La adquisicion es la accion de adquirir o comprar todos los insumos o materiales a

emplearse en la cadena de valor hasta la obtencion del producto final.
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b) Desarrollo tecnolégico

Segun Porter (2015) afirma que el desarrollo tecnoldgico es: “Toda actividad
relacionada con valores comprende la tecnologia, los procedimientos préacticos, los

métodos o la tecnologia integrada al equipo de procesos” (p.41).

Ademas estas actividades estan relacionadas con la investigacion y desarrollo de la

tecnologia necesaria para apoyar a las demas actividades de toda la organizacion.

c) Administracion de recursos humanos

Esta constituido por actividades ligadas al reclutamiento, contratacion, seleccion,
capacitacion, desarrollo y compensacion al personal. Todo esto contribuye a la
generacion de una ventaja competitiva, al determinar las habilidades y la correcta
motivacion del personal en cada puesto de trabajo, para un desempefio 6ptimo de

funciones.

d) Infraestructura organizacional

La infraestructura organizacional son actividades que brindan apoyo a toda la empresa,
entre ellas la administracion general, planeacion, finanzas, contabilidad, aspectos

legales, calidad, etc.

2.3.6 Valor
Es el conjunto de rasgos, caracteristicas, atributos, informacién de rendimiento y
duracion, elementos distintivos de un bien o servicio por el cual los clientes o

consumidores estaran dispuestos a pagar (Pérez, 2010).
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2.3.7 Administracion de operaciones

Robbins (2010) menciona que la administracion de operaciones se: “refiere al disefo,
la operacion y el control del proceso de transformacion que convierte los recursos,
como mano de obra y materias primas, en bienes o servicios que se venden a los
clientes” (p.490). Toda organizacidn siempre poseera un sistema de operaciones el
cual sera capaz de crear valor al transformar los diferentes insumos y recursos en

bienes o servicios destinados a satisfacer una necesidad en un mercado especifico.

2.3.8. Proceso.
Pérez (2010) menciona proceso es un: “conjunto de actividades mutuamente
relacionadas o que interactian, las cuales transforman elementos de entrada en

resultados” (p.51).

En las organizaciones es de vital importancia planificar y coordinar diferentes
actividades que componen un proceso productivo con la finalidad de brindar bienes o
servicios con calidad al consumidor final. A su vez el autor menciona los siguientes

elementos:

2.3.8.1 Elementos de un proceso
a) Input: Son todos aquellos insumos o productos que provienen de un
suministrador (interno o externo) necesarios para la siguiente actividad de un
proceso.
b) Secuencia de actividades: Para la ejecucion correcta de actividades es
necesario el conocimiento del personal inmerso en dicho proceso, apoyandose
en diferentes sistemas de informacion o herramientas de control con el objetivo

de transferir al output al siguiente nivel.



28

c) Output: Producto dirigido a un cliente (interno o externo) con las
especificaciones de calidad establecidas, con un valor adicional y perceptible

por el mismo (Pérez, 2010).

Todo proceso es un conjunto de tareas necesarias para la obtencién de un producto.
Cada proceso comienza con la necesidad de un cliente (puede ser interno o externo),

y finaliza una vez que la misma ha sido satisfecha.

2.3.8.2 Planning del proceso
Pérez (2010) indica que planning de un proceso es: “en procesos de ejecucion con
periodicidad fija y con fechas objetivo criticas, puede ser de ayuda para la ejecucion y

el seguimiento la herramienta del diagrama de barras (de Gantt)” (p.98).

El objetivo de realizar, es conocer si la empresa tendra la suficiente capacidad de
produccién para satisfacer la demanda en tiempos acordados, con ello se logra

maximizar la utilizacion de planta y equipos.

2.3.8.3 Proceso operativo
Un proceso operativo es una secuencia de actividades en las que combinan y
transforman diferentes recursos, para la obtencién de un producto o la oportunidad de

brindar un servicio con un valor afiadido diferente al de la competencia.

Todos estos procesos seran alineados con los objetivos propuestos en la organizacion,

los mismos que seran alcanzados en un tiempo determinado.

2.3.8.4 Proceso de apoyo
Los procesos de apoyo brinda lineamientos, herramientas, recursos o todo lo necesario
que las personas involucradas en un proceso puedan necesitar para el flujo normal de

operaciones.
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Estos procesos, no influyen directamente en produccion, pero son necesarios para una

Optima ejecucion de actividades en el area de trabajo.

2.3.8.5 Procesos de gestion
Dentro de la gestion de procesos, todo proceso necesita ser evaluado, medido y a la
vez se debe controlar las diferentes actividades inmersas en determinado proceso, de

ser necesario aplicar acciones preventivas para asegurar la calidad.

Con una correcta gestion una empresa puede ser mas competitiva, al alcanzar la
satisfaccion de sus clientes, con eficiencia econdmica de las actividades inmersas en

cada proceso.

2.3.8.6. Procesos de direccion
Pérez (2010) menciona que procesos de direccion: “Los concebimos con caracter
transversal a todo el resto de procesos de empresa. Se considera el proceso de

“Formulacion, comunicacion, seguimiento y revision de la Estrategia” (p.111).

Con ello, todo proceso esta direccionado y relacionado entre si, para un proceso
general optimo, para la obtencion de un producto de calidad que pueda satisfacer la

necesidad de un cliente.

2.3.9 Herramientas para la normalizacién de procesos
Segun Pérez (2010) las herramientas para la normalizacion de procesos estan las

siguientes:

1. Procedimiento documentado

Es usado para describir de forma integra y detallada los diferentes procesos,

actividades, tareas o instrucciones de trabajo.
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2. Hoja de proceso

La hoja de proceso es una herramienta, al considerar el enfoque normalizador a aplicar
en la empresa, dado que en este se describe de forma razonable los diferentes procesos.
A su vez, es una hoja informativa en la que se recogen todas las caracteristicas

inmersas en el proceso productivo para la fabricacion de un producto.

3. Matrices

Las matrices son usadas para plasmar procesos secuenciales muy extensos de forma

clara y comprensible; sean de caracter interdepartamentales o no.

4. Diagrama de bloques

Este tipo de diagramas son realizados por personal calificado y con experiencia en el
campo; dado que se describird de forma clara tanto inputs y outputs, y las distintas
interacciones inmersas en el proceso. Cada bloque representa una operacion del
proceso y se puede asignar alguna caracteristica o rasgo relevante del mismo. Para la
elaboracion de este tipo de diagramas se puede apoyar de programas como Microsoft
Visio.
5. Diagrama de flujo funcional

Los diagramas de flujo funcional son usados con fines analiticos de procesos, dado
que se especifica de forma grafica las areas organizativas de la empresa (departamento,

seccion o personal clave). Este tipo de diagrama ayudara a identificar procesos que

impidan obtener excelentes niveles de calidad y productivos.
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6. Mapa de comunicaciones

El mapa de comunicaciones describe entradas y salidas; usado en secuencia de
actividades de proceso simple, o a su vez si los procesos manejan una gran cantidad

de datos generadora de informacion.

7. Muestras o fotos

Es aplicada si existe una baja posibilidad de interpretacion de la informacion; dada por

actividades criticas de operacion o control de no facil comprension por escrito.

8. Planning del proceso

Es una herramienta de planificacion, al mostrar la programacion de las actividades a

ejecutarse, en un periodo de tiempo fijo.

2.3.10 Gestion
Segun Pérez (2010) afirma que la gestidn son: “actividades coordinadas para dirigir y

controlar una organizacion” (p.131).

La gestion tiene una connotacion por ser un rol de la direccidn de la empresa, con un
enfoque de realizar correctamente las actividades ya planificadas para el logro y

consecucion de objetivos.

2.3.10.1 Gestion de procesos

La gestion de procesos surgié del aseguramiento de la calidad y como tal es
considerado como uno de los ocho principios de la calidad; su enfoque esta orientado
a la eficiencia en todas sus actividades y recursos inmersos en los diferentes procesos

(Pérez, 2010).
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2.3.10.2 Cémo se gestiona un proceso

Este enfoque ayudard a reducir y evitar diferentes problematicas de la empresa y con
el trato y orientacion con el cliente, buscar nuevas formas de adaptacion en el mercado
competitivo y la busqueda constante de efectividad en las operaciones de la empresa
(Pérez, 2010). Ademas el autor Pérez (2010) en el enfoque de desarrollo de esta
connotacion, los administradores deben tener en cuenta: 1. Comprender el concepto
de proceso (Comprender= conocer + saberlo aplicar a “mi ambito de

responsabilidad”).

2. Comprender el concepto de gestion” (p.147).

Para una correcta gestion es importante definir los procesos o conocer los mismos y
las etapas y actividades inmersas. Ademas las entradas y salidas, los responsables y
llevar un registro de todo el proceso con la finalidad de saber los resultados y poder

aplicar acciones de mejora o correctivas.

2.3.10.3 Etapas de la gestion de un proceso

Pérez (2010) enuncia lo siguiente:

1. Asignar y comunicar la mision del proceso, su razén de ser y existir, y los
objetivos de calidad/ funcionalidad, tiempo/ servicio y coste del proceso,
coherentes con los requisitos del cliente, de las partes interesadas y con la
estrategia de la empresa.

2. Fijar los limites del proceso. Definir input y output, proveedores y clientes.

3. Planificar el proceso: representarlo graficamente mediante un flujograma.

Elaborar la “hoja de proceso”, definir el equipo de proceso y el sistema de
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control: herramientas y sistematicas para la medicion; indicadores de
funcionamiento y medidas de resultados de proceso, producto y cliente.

4. ldentificar, caracterizar y comprender las interacciones con el resto de
procesos, en especial con el proceso del cliente.

5. Asegurar la disponibilidad de recursos fisicos, materiales e informacién
necesarios para la operacién y el control del proceso.

6. Durante la etapa de ejecucion del proceso, y si el responsable no es el ejecutor
directo, el gestor del proceso se involucra en la resolucion de las incidencias,
en la eliminacion de riesgos y se asegura del funcionamiento de los controles.

7. Medicion y seguimiento. Recogida de datos mediante las herramientas de
medicion del proceso (control, auditoria, cuadro de mando, autoevaluacion,
etc.) con la frecuencia adecuada (en operaciones industriales es habitual
hacerlo a diario).

8. Periddica y sistematicamente, desencadenar el proceso de mejora continua del

proceso.

Todo esto conlleva con la finalidad de mejorar el proceso productivo, alcanzar mejores
niveles de productividad y obtener efectividad en las operaciones; pero todo esto se

podra con el compromiso de los colaboradores para mantener una mejora continua.

2.3.11 Calidad
Griffin (2011) menciona que: “La calidad como la totalidad de rasgos y caracteristicas
de un producto o servicio que influye en su capacidad de satisfacer las necesidades

declaradas o implicitas” (p.693).

La calidad mantiene una relacion con la percepcion de cada persona al momento de

realizar la compra y factores como el valor afiadido, la relacion costo/ beneficio, etc.
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2.3.11.1 Ocho dimensiones de la calidad

1. Desempefio: Atributo o caracteristica de uso primordial de un producto.

2. Rasgos: Adiciones a las caracteristicas de uso de un producto.

3. Confiabilidad: Seguridad que se dé un buen funcionamiento del producto en
un determinado espacio de tiempo.

4. Conformidad: Estado y caracteristicas de un producto bajo pardmetros o
estandares establecidos en la organizacion.

5. Durabilidad: Resistencia de un producto en un espacio de tiempo.

6. Capacidad del servicio: Forma de atender satisfactoriamente a un cliente.

7. Estética: La presentacion fisica del producto hacia el cliente.

8. Calidad percibida: Como lo ve y siente el cliente al momento de adquirir el

producto (Griffin, 2011).

Estas ocho dimensiones de la calidad brinda una perspectiva de elementos a analizar
cada empresa en base al producto que oferta en el mercado, mismos elementos que
serviran de analisis para la realizacion de planes de mejora continua o aplicacion de

reingenieria.

2.3.12 Administracion de la calidad total (TQM)

Griffin (2011) menciona que: “es un compromiso estratégico de la alta gerencia
para cambiar su enfoque de negocios completo con el fin de hacer de la calidad un

factor guia en todo lo que hace” (p.695).

Las organizaciones optan por aplicar el TQM como una alternativa de mejorar la
calidad de bienes y servicios, para que los mismos puedan ser mas atractivos para el

cliente, al tener un impacto en el nivel de demanda y de ventas.
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2.3.12.1 Control estadistico de la calidad
Griffin (2011) en su libro menciona: “es un conjunto de técnicas estadisticas
especificas que se pueden emplear para monitorear la calidad; incluye muestreo de

aceptacion y muestro en proceso” (p.700).

Las empresas como actividad de gestion deberian considerar el optar por la aplicacion
de dicho control, como una forma de mitigar mermas y errores en procesos y en el
producto final destinado a los clientes; al buscar diferentes herramientas de apoyo para

mantener e incrementar los niveles de calidad.

2.3.12.2 Productividad
Griffin (2011) menciona que: “es una medicion econdmica de eficiencia que resume

el valor de la produccion en relacion con el valor de los insumos empleados para

Produccion

crearla” (p. 701). En sintesis: Productividad=
Insumos

Alcanzar altos niveles de productividad en las empresas siempre un objetivo
imperante, dado que se podra reducir costos y aumentar los niveles de produccion; sin

disminuir o quitar la calidad inmersa.

2.3.12.3 Mejoramiento de operaciones
Griffin (2011) en su libro menciona que: “los gastos en investigacion y desarrollo
ayudan a identificar los productos nuevos, usos nuevos para productos existentes y

nuevos metodos para fabricar productos” (p.697).

Por ende, todo mejoramiento de operaciones se vera apoyado por la administracion de
la empresa, con la debida comunicacién a todos los colaboradores del nuevo enfoque
de mejora que se pretendera alcanzar, dado que se necesitara el apoyo y colaboracion

de cada miembro para el logro de nuevos objetivos.
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2.3.13 Kaizen

Mejia (2006) menciona que: “Kai= cambio y Zen= bueno; usado para describir un
proceso gerencial y una cultura empresarial que ha llegado a significar mejoramiento
continuo y gradual, implementado mediante la participacién activa y compromiso de

todos los empleados de la compania” (p. 17).

Toda organizacion de forma independiente en el sector que desarrolle sus actividades,
debe considerar el implementar mejoras a nivel de sus procesos para obtener reduccién
en sus costos y comenzar a diferenciarse de la competencia; generado mayor

posicionamiento en el mercado.

2.3.14 Las 7 Herramientas bésicas de la calidad

El talento humano inmerso en la mejora de la calidad total debe conocer el manejo de
estas siete herramientas, las mismas que facilitan el manejo de informacién para la
toma de decisiones; al indicar a los trabajadores como organizar y plantear sus ideas y
experiencias de forma ordenada para plasmarlas de forma acertada en cualquier

herramienta. Segun Fernandez (2006) estas son las siguientes:

a) Diagrama causa- efecto

Con esta herramienta se determinara el problema que aflige a una organizacion y con
el adecuado equipo de trabajo analizador, sera posible establecer las causas y efectos

para una pronta solucion efectiva.

b) Estratificacion de los datos

La estratificacion de datos permite separar las causas por rasgos o caracteristicas

especificas. Lo imperativo en esta herramienta es saber obtener la informacién por
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secciones, departamentos o areas para un anélisis y obtencion de resultados favorables

para la empresa.

c) Diagrama de Pareto

Ferndndez (2006) menciona que un diagrama de Pareto se: “basa en la regla 80/20,
segun la cual el 80% del 100% de los problemas se pueden atribuir al 20% del 100%
de las causas, lo que permite separar los aspectos pocos y vitales de los muchos y

triviales (p.531).

Esta herramienta ayuda a clasificar errores, al dar una connotacion a los miembros de

una empresa para la solucion de problemas vitales y de pronta atencién.

d) Lista de comprobacion

Es un documento usado para el registro del nimero de frecuencias que presentan
alguna caracteristica vinculada con el manejo de calidad, sea de un producto o servicio.
Dicho documento permitira dar seguimiento y control a un proceso en especial para

determinar parametros de solucién.

e) Histograma

Es un grafico que presenta los datos y su distribucion obtenida a partir de una tabla de

frecuencias, cuadro que divide todos los datos para comparar el grado de ocurrencia.

f) Diagrama de dispersion

Un diagrama de dispersidn consiste en representar o describir el comportamiento del
conjunto de dos variables, mediante el uso de pares de datos que daran el
direccionamiento de relacion que puede tener ambas variables en funcion de como sera

la nube de puntos resultantes en un plano cartesiano.
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g) Gréfico de control estadistico de proceso (CEP)

Un gréfico de control estadistico de proceso se usa para evaluar la estabilidad y
comportamiento de un proceso, al considerar todo tipo de caracteristica inmersa en el

mismo.

2.3.15 Aplicar el trabajo en equipo y la gestion de la calidad total

Fernandez (2006) menciona que: “La gestion de la calidad total potencia las estructuras
organicas, favorece el aprendizaje organizativo y contribuye a democratizar las
fabricas al conseguir una mayor participacion de los trabajadores en la tarea de
decisiones” (p.43). Toda empresa necesita de talento humano para su operacion, por
lo tanto es imperativo contar con personal cualificado y motivado para el desarrollo de
las diferentes actividades; personal que debe estar comprometido con la empresa 'y a
su vez abierto y predispuesto a cualquier cambio de modelo de gestion o administrativo

de mejora.

2.3.16 Control en la empresa

Pérez (2010) afirma que: “El control de la empresa se limita al seguimiento mensual
de magnitudes econdmicas: control y seguimiento de resultados del negocio. Se miden
y se compararan con objetivos preestablecidos, la cifra de ventas y las diversas
variables de coste” (p.164). Con el manejo de informacion que genere la empresa y
con un control adecuado en cada una de las operaciones se podra gestionar de mejor
manera determinadas areas claves del negocio; al tener influencia en los resultados a

obtener.
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2.3.16.1 Seguimiento mensual del funcionamiento de la empresa
Pérez (2010) menciona que: “Las herramientas para hacerlo seran la autoevaluacion,
el Cuadro de Mando de los procesos clave (mensual) y la Auditoria Interna (con

frecuencia trimestral para las areas clave)” (p.165).

En este tipo, la persona encargada de dar seguimiento en la empresa tomara en cuenta
indicadores de gestion relacionados con el desarrollo y la capacidad para innovar y a

su vez la opcion de afiadir valor a la empresa.

2.3.17 Para que medir
Péerez (2010) afirma que: “La medicion, junto con la planificacion, son las etapas clave
del ciclo de la gestion; la medicion es precisamente la etapa que desencadena la fase

que permite cerrar el ciclo” (p.168).

La administracion de una empresa sera la encargada de determinar la manera de medir
lo que se hace, con lo cual se podra controlar, para darle un mejor direccionamiento a

las actividades y con ello poder mejorarlas.
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2.3.18 Valor afiadido del sistema de medicién

Graéfico 2.2 Valor afadido del sistema de medicion

* Orientar al liderazgo
» Toma de decisiones eficaces

+ Evaluacion de impacto del cambio y
decisiones

En la funcién directiva

+ Conocimiento de clima laboral
Para gestionar personas.  Motivacion al personal
* Planes y seleccion de personal

» Reconocimiento de procesos clave en la

En la gestion de los empresa
procesos. * ldentificacion de inputs para mejoras

« Evaluacion con la competencia

« Ajuste del servicio a cada segmento
» Mejora del servicio al cliente
* Propuesta y disefio de politica de garantias

Mejorar la satisfaccion
del cliente.

Disminucidn de costos
Rentabilidad

Aumentar resultados
econodmicos.

Gestionar la calidad. Herramientas de mejora

Fuente: José Antonio Pérez Fernandez
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

2.3.19 Diagramas de flujo

Segun Pérez (2009) un diagrama de flujo se define como: “Una herramienta grafica
para facilitar la comunicacion, la ejecucion y, el analisis de los procesos” (p.186). El
diagrama de flujo es imperante en el desarrollo de procedimientos, debido a su
sencillez gréfica, la que permite ahorrar muchas explicaciones. Un diagrama de flujo

sirve para mostrar todas los procesos que maneja una empresa para un mayor
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entendimiento y comprension de las funciones; al apoyar con el desarrollo de

diferentes métodos (Suarez, 2007).

Mediante el diagrama de flujo se ofrece una descripcién visual de las actividades que
se encuentran implicitas en un proceso, de esta manera se facilita la comprension de
los mismos. Con un diagrama de flujo se puede realizar un analisis de procesos, al
proporcionar una vision transparente y al mismo tiempo se identifica posibles areas de

mejora.

Alvarez (2006) sustenta que: “El diagrama de flujo suministra la informacion que hace

falta lograr una mejor comprension. Una imagen vale mas que mil palabras” (p.42).

Un diagrama de flujo debe estar estructurado con sus respectivos simbolos que
representa cada parte de las actividades realizadas dentro de un proceso; mediante cada
simbolo se puede apreciar como se ejecuta una tarea y los requerimientos necesarios

para la misma, los méas frecuentes son:
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Tabla 2.1 Simbologia de un diagrama de flujo

Simbolo Representa

Indica el principio o final de un proceso, segun la palabra dentro

C) del simbolo.

Representa una actividad llevada a cabo en el proceso, dentro de
cada rectangulo se escribe una breve descripcion.

Indica un punto en el flujo en que se produce una decision de
“Si” 0 “NO”.

Se refiere a un documento utilizado o generado dentro del
B proceso que guarda informacion relativa a él.

Empleado para aquellas acciones que requieren una supervision
0 generar una continuidad en el diagrama de flujo

Se utiliza para reflejar la accién de archivo de un documento y/o
expediente

Representa una via del proceso, que conecta elementos. La punta
—_— de la flecha indica la direccién del proceso

Fuentes: Manuel Francisco Suarez Barraza
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

2.3.20 Diagrama de procesos

Segun Niebel (1996) define un diagrama de procesos como: “Una representacion
gréfica relativa a un proceso industrial o administrativo” (p.10). El diagrama de
procesos indica las operaciones e inspecciones, presentes en un determinado proceso,
desde la toma de la materia prima hasta el empaque del producto terminado. Es

importante sefialar el tiempo de cada actividad y los materiales utilizados.

Segun Vilar (2003) afirma que:

El diagrama de proceso es una herramienta utilizada para detectar por lo general
aquello que puede fallar en el proceso. Esta herramienta suele utilizarse para
identificar y registrar todo lo que puede fracasar, mejora sustancialmente la

probabilidad de tener éxito en el proyecto abordado (p.12).
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Un diagrama de proceso representa los pasos que se siguen en una secuencia de
actividades dentro de un procedimiento, esta herramienta es Util para obtener mayor
productividad y estar en la capacidad de brindar soluciones. La simbologia que utiliza

para este diagrama es la siguiente:

Tabla 2.2 Simbologia de un diagrama de proceso

Simbolo Representa

j Demora: Ocurre cuando se interfiere en el flujo de un objeto o

grupo de ellos

Inspeccidn: Un objeto es examinado para comprobar y verificar

la calidad o cantidad de sus caracteristicas.

P Operacion: Se presenta al momento que un objeto esta por ser
/ N
‘l\ /E‘ modificado en sus caracteristicas
N Almacenaje: Los objetos son retenidos y protegidos contra
A - .

\/ movimientos 0 usos no autorizados

Transporte: Un objeto o un grupo de ellos son movidos de un

:"> lugar a otro.

Fuentes: Fred Meyers y Matthew Stephens.
Elaborado por: Jean Carlos Chéavez Ricachi.

Segun Tejero (2003) afirma que: “el diagrama de operaciones de proceso permite
exponer con claridad el problema, pues si no se plantea correctamente un problema
dificilmente podra ser resuelto” (p.16). Esta herramienta proporciona una perspectiva

global, .al usarse también como instrumento de consenso y aprendizaje.

2.3.21 Modelo de gestion
Los modelos de gestion ayudan a la optimizacion y ejecucién de procesos, con el

objetivo de incrementar la cantidad y efectividad en la gestion de brindar un producto
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final al cliente (Vilar, 2003). Los mismos que, son una guia de procesos permanentes
de mejora en productos y servicios; al ser un referente para empresas tanto del sector
publico y privado. Estos modelos son una descripcion simplificada de un hecho o
situacién que se trata de entender, analizar y mejorar para la obtencion de una situacién
deseada. Ademas, son un instrumento eficaz en el proceso de innovacion en productos

0 Servicios.

Segun Pérez (2010) sefiala como ejemplos de modelos de gestién los siguientes:

e Elciclo de mejora PDCA.
e El modelo Baldrige.
e El modelo europeo de excelencia EFQM.

e Elesquema logico REDER.



CAPITULO I

METODOLOGIA

3.1 Enfoque de la investigacion

El presente trabajo de investigacion se basé en un enfoque mixto; por ser cualitativo
al detallarse caracteristicas, procesos y presentar informacién pertinente a la solucion
del problema de estudio; y cuantitativo por presentar estadisticas de encuestas, conteos
de operaciones, inspecciones, transporte, demoras y almacenaje de los diagramas de
proceso obtenida con la colaboracion de los diferentes miembros del area de
produccién, la misma que fue indispensable para proponer una solucion efectiva que
beneficie a la empresa Acerias Romano S.A., con el objetivo de brindar un nuevo

modelo de gestion.

3.2 Modalidad Basica de la Investigacion
Las modalidades aplicadas en el desarrollo de la presente investigacion fueron los

siguientes:

3.2.1 Trabajo bibliografico

La modalidad de trabajo bibliografico es de gran apoyo para el desarrollo del
fundamento tedrico del presente trabajo de investigacién; dado por el objetivo de
conceptualizar y profundizar determinadas connotaciones mencionadas en la presente
indagacion; por medio de libros, revistas especializadas, y aportes informativos de
diferentes Ministerios del Ecuador. Esta modalidad brinda ayuda para el conocimiento
de todo lo inmerso en procesos y mediante un analisis de toda la informacion obtenida,

dar una correcta solucion al problema identificado.

45
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3.2.2 Investigacion de Campo

Constituye un proceso de recoleccién, manejo, andlisis y presentacion de datos
tomados de la realidad; en el lugar mismo donde ocurren los distintos hechos de la
investigacion, estos datos no deben ser manipulados, dado que pierden la naturalidad
de su origen de ambiente; al dar una opcion a que se pueda sesgar la misma; estos

datos son tomados del &rea de produccion de la empresa motivo de investigacion.

En la presente indagacion, esta modalidad permite observar y obtener datos relevantes
en cuanto al proceso productivo para la elaboracion de puertas enrollables de acero en
la empresa Acerias Romano S.A., al comenzar desde el manejo de materia prima hasta
la obtencién del producto terminado como tal. Posteriormente hecho el analisis
situacional se obtendrd informacion sobre el manejo de recursos, el manejo de
maquinaria y herramientas necesarias en el proceso productivo; informacion que sera

relevante para analizar.

3.3 Nivel o tipo de investigacion

3.3.1 Investigacidn descriptiva

Se emplea este tipo de investigacion con la finalidad de determinar que sucede en la
empresa y obtener toda la informacion referente al area de produccion de la empresa
Acerias Romano S.A.; al analizar el problema mediante una descripcion real al igual

de las operaciones gue se lleva a cabo, sin influir en ellas.

3.3.2 Investigacion exploratoria

El proyecto se apoyd en este tipo de investigacién dado a la nula existencia de
antecedentes tedricos o investigaciones previas dentro de la empresa; con documentos
e informacion referente a procesos dentro del area de produccion es imperante la

organizacion de la misma para un analisis y comprensién, apoyado en la realizacion
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de una observacion directa del &rea para brindar una solucion acertada al problema de

estudio.

3.4 Técnicas de investigacion

3.4.1 Encuesta

Con esta técnica se pudo recopilar informacion mediante un cuestionario realizado de
once preguntas (Anexo 1) y los resultados del mismo fueron importante con respecto
a la perspectiva de los colaboradores de la empresa del area de produccién sobre el

trabajo que realizan y los procesos de produccion de la empresa.

Este cuestionario estuvo compuesto de preguntas referentes al puesto de trabajo,
aspectos de capacitacion, conocimiento del proceso general de puertas y la
predisposicion de colaborar en un nuevo modelo de gestion, el que fue efectuado por
los seis colaboradores del area de produccion, en un tiempo maximo de cinco minutos

de duracion.

3.4.2 Entrevista

La entrevista se la realizd al gerente general de la empresa Acerias Romano S.A.,
(Anexo 2) con el objetivo de obtener mayor informacién de la realidad de la empresa
y acerca de los procesos y forma de trabajo en la misma, al ser asi una fuente confiable

que pueda aportar a la investigacion en el transcurso de la indagacion.

3.4.3 Observacion

Se realiz6 una observacion directa en la empresa Acerias Romano S.A. dentro del area
de produccién, con el objetivo de captar aspectos significativos y determinar la
conducta de cada persona en su puesto de trabajo para ampliar la informacién del

entorno de trabajo de los colaboradores y determinar opciones de mejora.
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3.5 Instrumentos

3.5.1 Cuestionario

Dentro de la investigacién de campo fue imperante el uso de un cuestionario dirigido
a las seis personas que forman parte del &rea de produccion de la empresa Acerias
Romano S.A., con la finalidad de obtener informacion que corrobore la realidad del
area para establecer falencias o debilidades y determinar aquellas necesidades de

mejora.

3.5.2 Ficha de observacion

Esta ficha de observacion se pudo realizar mediante la observacion de procesos en el
area de produccion y un conversatorio con los colaboradores con respecto al nombre
de las partes que se fabrican en el proceso. Esta ficha (Anexo 3), consideré cada
parametro y elemento a analizar dentro del area de produccion, al recopilar de forma
directa todos los datos posibles en planta, con el objetivo de conocer de mejor manera
el proceso productivo de la elaboracién de las puertas enrollables de acero y de esta

forma brindar una propuesta adecuada para un nuevo modelo de gestion.

3.5.3 Dispositivos mecanicos

Se vio la necesidad de la utilizacion de diferentes instrumentos tanto para una
observacion directa y al momento de la realizacion de la ficha, con el objetivo de tomar
y registrar todo tipo de datos para una informacion objetiva de la realidad del area de

produccidn; al usarse asi camara digital y cronémetro.

3.6 Fuentes de informacion
3.6.1 Fuentes primarias
En la presente investigacion los datos obtenidos, generadores de informacion del area

de produccién de la empresa Acerias Romano S.A., se dieron por medio de la
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investigacion de campo; dado que se recolect6 de una forma directa apoyandose en las
diferentes técnicas e instrumentos de investigacion. Esta informacién es propia de la

empresa, la misma que fue compartida por los colaboradores y el gerente general.

3.6.2 Fuentes secundarias

Este tipo de informacién se obtuvo de libros, revistas especializadas, documentos y
articulos relacionados con el tema de estudio, muy importantes para un analisis y
categorizacion dentro de esta investigacion. De igual forma se obtuvo informacién de
trabajos de disertacion de grado afines al objeto de estudio como guia y sustento en el

desarrollo del presente trabajo.

3.7 Recoleccion de la informacion

Todos los datos generadores de informacion resultantes de la investigacion de campo
fue en base a la encuesta realizada con un cuestionario estructurado con preguntas
cerradas a las seis personas que integran el area de produccion, con una duracion de

dos a cinco minutos.

De igual manera se realiz6 una entrevista a una persona administrativa de la empresa
mediante el uso de un cuestionario estructurado de apoyo para el conversatorio que
tuvo una duracion de veinte minutos aproximadamente; finalmente se realiza la
observacion directa con el uso de una ficha de observacion elaborada previamente para

la recoleccion de datos del proceso productivo.

3.8 Plan de recoleccion y procesamiento de la informacion
Mediante la respectiva indagacion, se procedié con la informacion de la siguiente

manera.
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Recoleccion, revision, y andlisis de cada dato e informacion obtenida con la
aplicacion de las diferentes técnicas e instrumentos de investigacion.
Tabulacion, andlisis y comprension de datos e informacion realizada en hojas
de célculo de Microsoft Excel.

Realizacion de tablas y graficos estadisticos de acuerdo a resultados obtenidos.
Andlisis estadistico de datos para presentacion de resultados de forma escrita.

Conclusiones y recomendaciones de los resultados obtenidos.



CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

En el presente capitulo se presentan los resultados obtenidos de la utilizacién de la
encuesta a los colaboradores del area de produccién, la misma que tiene once
preguntas, se detalla los resultados de la entrevista al gerente general, y la ficha de

observacidn; con la finalidad de conocer los procesos y la situacion de la empresa.

4.1. Analisis e interpretacion de datos de la encuesta realizada a los colaboradores
de la empresa Acerias Romano S.A.

La encuesta fue enfocada y realizada exclusivamente a los seis colaboradores del area
de produccion (Anexo 1), se pudo obtener los siguientes resultados y los nombres de

las personas que participaron en la misma.

Tabla 4.1. Lista de operarios encuestados

Nombre Cargo

Luis Escalante Operario
Fidel Mejia Operario
William Nufiez Operario
Ricardo Maliza Operario
Wilson Cordova Operario
Miguel Vaca Operario

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

51
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Pregunta 1.- ;Conoce usted cuales son las funciones y responsabilidades de su puesto

de trabajo?

Graéfico 4.1 Funciones y responsabilidades en el puesto

Funciones y responsabilidades en el
puesto.

m Sl
uNO

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Analisis: La encuesta llevada a cabo por los seis colaboradores del rea de produccion,
se obtuvo como resultado que el 100% conoce sus funciones y responsabilidades en

su puesto de trabajo.

Interpretacion: En la empresa Acerias Romano existe una correcta delegacion de
funciones y responsabilidades a cada colaborador, al dar a entender el trabajo que

deben realizar en su jornada de trabajo.
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Pregunta 2. ¢La empresa le capacit6 para realizar las funciones en su puesto de trabajo?

Gréfico 4.2 Capacitacion para el puesto

Capacitacion para el puesto

uS|
mNO

Fuente: Investigacién de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Analisis: La encuesta llevada a cabo por los seis colaboradores del area de produccion,
se obtuvo como resultado que el 100% recibi6 capacitacion o induccion para realizar

sus funciones en su puesto de trabajo.

Interpretacion: La empresa Acerias Romano S.A., muestra una preocupacion para
que sus colaboradores realicen un buen trabajo al transmitirles el know how de la

realizacion de puertas enrollables de acero.
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Pregunta 3.- ;Tiene usted conocimiento sobre el proceso general de fabricacion de

puertas enrollables de acero?

Gréfico4.3 Conocimiento del proceso general

Conocimiento del proceso general

uS|
B NO

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Analisis: La encuesta llevada a cabo por los seis colaboradores del rea de produccion,
se obtuvo como resultado que solo el 33% conoce el proceso general de fabricacion de

puertas enrollables de acero, mientras el 67% desconoce el mismo.

Interpretacion: Este hecho puede ocurrir, por qué se contrat6 a dos nuevos operarios
y los otros dos operarios solo se especializaron en su puesto de trabajo; al mostrar
desinterés o no existié una socializacion general para todo el personal de la empresa,
al tomar en cuenta que todo trabajo es importante dentro de un proceso y para la

obtencién de un producto de buena calidad.
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Pregunta 4.- ;Usted conoce sobre los planes de produccion diarias para la elaboracion
de puertas enrollables de acero? (Si su respuesta es afirmativa pasar a la siguiente

pregunta, caso contrario dirigirse a la pregunta 6)

Graéfico4.4 Planes de produccion

Planes de produccion

uS|
uNO

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Analisis: La encuesta llevada a cabo por los seis colaboradores del area de produccion,
se obtuvo como resultado que el 50% tiene conocimiento de los planes diarios de

produccidn, mientras el otro 50% indica lo contrario o desconoce dichos planes.

Interpretacion: Este problema surge dado gue no existe una correcta comunicacion o
difusion del mismo plan para todos los colaboradores, y se deberia buscar un medio
para sociabilizar toda informacion para el conocimiento de todos y exista mayor

integracion.
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Pregunta 5.- ;Usted conoce de los resultados de cumplimiento del plan de produccién

diario de puertas enrollables de acero?

Graéfico 4.5 Resultados de planes de produccién
Resultados de planes de produccion
m SIEMPRE

B OCASIONALMENTE
B NUNCA

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Analisis: La encuesta llevada a cabo por los seis colaboradores del rea de produccion,
se obtuvo de la pregunta anterior que solo el 50% conocia el plan de produccion diario
y como condicionante que existié en tal pregunta, estos a su vez el 100% conocen

sobre los resultados obtenidos de la produccion diaria.

Interpretacion: La empresa deberia comenzar a manejar nuevos modelos de
comunicacion interna y sobre todo en el area de produccion, con el objetivo que todos
los colaboradores tengan conocimiento de la produccion del dia y cuales fueron los

resultados obtenidos para lograr mayor compromiso.
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Pregunta 6.- ;Considera usted que exista una asignacion eficiente de recursos en cada

uno de los procesos de produccion?

Gréfico4.6. Asignacion eficiente de recursos

Asignacion eficiente de recursos

u sl
= NO

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Analisis: La encuesta llevada a cabo por los seis colaboradores del rea de produccion,
se obtuvo que el 50% siente que existe una asignacion correcta de todo tipo de recursos
para llevar a cabo su trabajo, mientras que el otro 50% siente que no hay aquella

asignacion de recursos.

Interpretacion: Si un 50% siente que no existe una correcta asignacion de todo tipo
recursos para la realizacion de su trabajo, es una causa para que exista demoras y
tiempos improductivos en la produccion de puertas enrollables de acero; viéndose
obligada la empresa a determinar que componentes son necesarios sean herramientas

o articulos de trabajo en cada zona de trabajo para obtener mayor eficiencia.
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Pregunta 7.- ¢Existe una comunicacion efectiva entre las zonas de trabajo, es decir

entre los procesos, del area de produccion?

Grafico 4.7 Comunicacion efectiva

Comunicacion efectiva

uS|
B NO

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Analisis: La encuesta llevada a cabo por los seis colaboradores del area de produccién,
se obtuvo que el 33% siente que existe una buena comunicacion en el area de
produccién, mientras el 67% siente que falta 0 no existe buena comunicacion en el

area.

Interpretacion: La tendencia se vuelve a repetir al momento que el 67% siente que
falta 0 no hay una correcta comunicacion en el area de produccion dado que un
porcentaje asi manifesté anteriormente que desconoce el proceso general de
produccién y un 50% manifestd que no se les comunica o tienen conocimiento tanto

de los planes de produccidn diarios y sus resultados.
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Pregunta 8.- ;Participa en programas de capacitacion brindados por la empresa?

Graéfico 4.8 Participaciones en capacitacion

Participaciones en capacitacion

S|
mNO

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Analisis: La encuesta llevada a cabo por los seis colaboradores del rea de produccion,
se obtuvo que el 67% si ha participado en programas de capacitacion socializados por
la empresa sea de forma general para todo el personal o brindado por instituciones
publicas con invitaciones a empresas, mientras un 33% afirma no haber sido participe

en los mismos.

Interpretacion: Una posible razén sea que este 33% corresponda al nuevo personal
contratado y aun no haya participado en capacitaciones, pero lo imperante es que la
empresa comience a realizar un programa de capacitaciones para todo el personal con

enfoques que ayuden a mejorar el desempefio en el puesto de trabajo.
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Pregunta 9.- ¢Existe una persona que controle la calidad del producto final?

Gréfico 4.9 Responsable de calidad

Responsable de Calidad.

m S|

m NO

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Analisis: La encuesta llevada a cabo por los seis colaboradores del area de produccién,
se obtuvo que el 100% afirma que no existe una persona encargada del control de

calidad de las puertas enrollables de acero.

Interpretacion: Sin la existencia de una persona encargada de la calidad del producto
dentro de la empresa ha salido al mercado un buen producto, pero si existiese esta
persona los estandares de calidad y en si el producto mejoraria y los niveles de
satisfaccion del cliente se elevaria, y a nivel de proceso seria notable las mejoras con

un control ejecutado por un responsable.
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Pregunta 10.- ;Posee todos los implementos de seguridad industrial para proteccion en

el puesto de trabajo?

Gréfico 4.10 Implementos de seguridad industrial

Implementos de seguridad industrial

S|
B NO

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Analisis: La encuesta llevada a cabo por los seis colaboradores del rea de produccion,
se obtuvo que el 100% afirma la empresa le provee todos los equipos necesarios para
su seguridad y proteccion dentro del puesto de trabajo y de acuerdo a las funciones

que realiza.

Interpretacion: La empresa demuestra preocupacion por la seguridad y proteccion de
sus colaboradores, al ser asi los mismos que deberian mostrar mayor compromiso con
la empresa y con su trabajo para la obtencién de un producto de calidad y se vea

reflejado en las unidades despachadas hacia el cliente.
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Pregunta 11.- ¢Estaria dispuesto a colaborar y participar en la implementacion de un

nuevo modelo de gestion?

Graéfico 4.11. Colaboracién en el nuevo modelo

Colaboracion en el nuevo modelo
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mNO

Fuente: Investigacion de Campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Analisis: La encuesta llevada a cabo por los seis colaboradores del rea de produccion,
se obtuvo que el 100% afirma que estaria dispuesto a participar y colaborar en la

ejecucion de un nuevo modelo de gestion dentro del area de produccion.

Interpretacion: La importancia en todo cambio es la apertura de la persona a realizar
las mismas cosas pero de forma mas eficiente, y si el personal muestra una conducta
de aceptacion de cambio, la aplicacion y ejecucion del nuevo modelo de gestion sera

viable realizarlo.
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4.2. Andlisis e interpretacion de datos de la entrevista realizada en la empresa
Acerias Romano S.A.

La entrevista realizada al gerente de Acerias Romano S.A., se estructurd en cuatro
secciones, enfocadas a temas de: Produccion, Procesos, Competitividad y Modelo de

Gestion (Anexo 2).

A continuacion se presentard los resultados obtenidos; al permitir los mismos una

perspectiva mas acertada de la realidad de la empresa.

a) Produccion

En el conversatorio mantenido se pudo obtener, que la produccion mensual de puertas

enrollables de acero depende de:

e Los pedidos de clientes.

e Por la capacidad de produccion de la empresa, dado que esto influye por
pedidos especiales de grandes contratos, como por ejemplo: la empresa gano
los contratos en la ciudad de Ambato al colocar sus puertas enrollables en el
Mercado Modelo y Mercado Central, ademas en el Terminal de Quitumbe de

Quito y en varias importantes obras a nivel nacional.

Con respecto a la capacidad de produccion mensual de puertas enrollables de
acero, la empresa toma en consideracion, primeramente, los contratos de obra

obtenidos mediante sus vendedores y de acuerdo a esto consideran:

e Capacidad real de la empresa.

e Los niveles de demanda de los clientes.
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e La cantidad necesaria de materia prima para la elaboracion de puertas o
considerar en aprovisionar la suficiente para mantener la produccion

normal.

En la entrevista supo manifestar que se cumple la produccion y despacho en su
totalidad de pedidos en el tiempo estimado y programado entre el cliente y la empresa,
pero para conseguir la satisfaccion del mismo, se manifesté que en ocasiones se paga
horas extras a sus colaboradores del area de produccion para lograr la produccion
programada y cumplir con los tiempos de entrega pactados. Ademas, la empresa
siempre realiza encuestas de satisfaccion y conversatorios con los clientes de la
empresa, y nunca han recibido ninguna observacion negativa o por retrasos en entrega

y colocacion de puertas enrollables de acero.

De igual manera, el area administrativa conjuntamente con la persona encargada de
bodega, siempre controlan los niveles de materia prima y al ser el momento adecuado
la empresa realiza la compra de la misma, para continuar normalmente con la
produccién de puertas enrollables de acero; dado que consideran el tiempo que toma
la importacion con los niveles que deben tener en inventario para no tener retrasos en

la produccion.

b) Procesos

Con respecto a la existencia de una estandarizacion de fabricacién de puertas
enrollables de acero, se establecié que de acuerdo al tipo de puerta y modelo que
solicite el cliente basicamente los colaboradores del area de produccidn tienen claro el
know — how del proceso y a su vez predomina la experiencia y conocimiento, pero no

una estandarizacién de produccion.
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De igual manera se aclard; en todo proceso de produccion existe un porcentaje o
cantidad de mermas, entendiéndose asi que administrativamente, esta cantidad se
deberia reducir porqué genera pérdida. Al establecer, que este tipo de errores surgen
al no existir una correcta comunicacion o explicacion de pedidos a producir o las
medidas de las puertas no son las solicitadas por el cliente, las mismas que pasan a ser
reprocesadas y en el caso, se debe volver a realizar nuevamente; esto genera un gasto
y pérdida, a su vez retrasan los pedidos y la empresa debe pagar horas extras para evitar

estos retrasos que genera un mayor costo.

Actualmente, la empresa no cuenta con una persona encargada del control de calidad
de las puertas enrollables, tampoco con un sistema que le permita medir y obtener

informacion del control de las mismas para un analisis de mejora.

c) Competitividad

Respecto a factores de competitividad de la empresa, se supo manifestar el siguiente

orden prioritario:

1. Costo.

2. Calidad.

3. Innovacioén.

4. Responsabilidad.

5. Entrega del producto.

5. Servicio
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La empresa ha realizado hace dos afios la ultima inversion en la compra de maquinaria
para el area de produccion, al obtener resultados favorables para la produccion y con

el cumplimiento de pedidos en base al tiempo estimado y pactado con el cliente.

La empresa Acerias Romano S.A., ha visto la manera y formas de llegar con su
producto a nivel nacional, como tal cuenta con el apoyo de sus doce vendedores los

cuales, deben recorrer diferentes rutas en busqueda de contratos y nuevos clientes.

d) Modelo de gestion

Se manifestd, que actualmente la empresa si ha brindado capacitaciones a sus
colaboradores con temas respecto a salud ocupacional, riesgos de trabajo, pero no ha
brindado estos talleres relacionados a productividad o como ser mas eficientes en sus
puestos de trabajo, pero se menciond de una planificacion para el transcurso del afio,
con talleres de capacitacion con varias tematicas aplicables y manejables dentro de
las distintas funciones. Ademas, la empresa invertira en investigacion y tecnologia
para tener nuevas alternativas de produccion con acero como medida de diversificar
sus productos, y a su vez comenzar afrontar las perspectivas macroeconémicas del afio
y dicho proyecto comience a generar nuevas plazas de trabajo e ingresos para la

empresa.

Con respecto a la distribucion de planta, se considera que no existe una correcta
distribucién, dado que el espacio fisico es limitado para la produccién de puertas
enrollables de acero; como medida se manifestod que en unos afios la empresa Acerias
Romano S.A., cambiaria la ubicacion de su planta de fabricacion; proyecto ambicioso

que la empresa lo trabaja y coordina con personal contratado para su realizacion.
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El mantenimiento realizado a maquinaria se realiza con una debida planificacion, pero
en ocasiones ciertas maquinas son mal operadas por los colaboradores y las mismas
necesitan atencion inmediata y especializada de un ingeniero para evitar retrasos en la

produccion.

Sobre el tema de cadena de valor se manifest6 que, si tienen realizado pero de una
forma muy empirica y no estad normado; razon por la cual la empresa debe realizarla

para una mejor realizacién de actividades y un posterior analisis de mejora.

4.3 Analisis e interpretacion de datos de la hoja de observacion del proceso de
produccién de una puerta enrollable de acero en la empresa Acerias Romano
S.A., a Diciembre 2015

De la hoja de observacion, del proceso de produccion de puertas enrollables de acero
(Anexo 3), se obtuvo informacion de las operaciones que se realiza en planta; a

continuacion se presenta un analisis de cada proceso.

4.3.1 Andlisis de los procesos de produccion de puertas enrollables de acero en la
empresa Acerias Romano S.A.

Para el desarrollo de un modelo de gestion basado en administracion de procesos, es
imperante la comprension de cada proceso inmerso para la fabricacion de puertas

enrollables de acero, detallado asi:
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Gréfico4.12 Proceso de produccién de puertas enrollables de acero a Diciembre 2015

Proceso de produccion de puertas enrollables de acero

A4 \ 4 \ 4 l
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prima
|
| Elaboracion de |: Elaboracion de
terminal faldén

Elaboracion de
ejes

— Elaboracion de
rieles

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

4.3.1.1 Recepcion y despacho de materia prima

En la empresa Acerias Romano S.A., una vez realizado el proceso de compra de
materias primas, haber cumplido el proceso de desaduanizacion en el puerto de
Guayaquil y transporte de la misma hasta la empresa, se realiza las siguientes

actividades:

1. Descargue de materia prima de contenedores.
2. Recibe el bodeguero la materia prima.

3. Verificacion documental y fisico.

4. Pesaje de materia prima.

5. Inspeccion de peso de materia prima.

6. Ingreso de materia prima a bodega.

7. Digitalizacién en sistema de kardex.



8. Recibe orden de trabajo.

9. Descargue de materia prima de bodega al area de produccion.

10. Cargue de materia prima por poleas.
11. Transporte de materia prima a perfilacion.

12. Entrega de orden de trabajo a perfilacion (Anexo 4).
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Gréfico 4.13 Diagrama de flujo de recepcion y despacho de materia prima utilizado a

Diciembre 2015
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Tabla4.2 Diagrama de proceso de recepcion y despacho de materia prima utilizado a Diciembre

2015
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Tabla4.3 Conteo del diagrama de procesos del método actual de recepcion de materia prima
utilizado a Diciembre 2015

Descripcion Numero Minutos
Operaciones 9 272
Inspeccidn 1 40
Transporte 1 3
Demora 0 0
Almacenaje 1 30
Total tareas y actividades 12 345

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Este diagrama de procesos de recepcion de materia prima muestra de forma detallada
el nimero de operaciones, inspecciones, transporte, demoras y almacenaje que se
realiza en esta operacion, al concluir el tiempo total de 345 minutos; al obtener
informacion de los tiempos de las actividades se podra analizar cuales son susceptible
de mejora para que dicho proceso sea mas eficiente en beneficio del area de

produccién, de la empresa y de los clientes.

4.3.1.2 Perfilacion
Una vez que el operario recibe la orden de trabajo, tiene conocimiento que tipo de
puerta enrollable se realizara y las respectivas medidas en base al pedido del cliente,

las actividades que se realiza en el proceso de perfilacion son las siguientes:

1. Corte de lamina de acuerdo a medidas solicitadas (Anexo 5).
2. Corte de un angulo.
3. Inspeccion de Piezas.

4. Colocacion de marca “Romano” en la lamina (Anexo 6).
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21.
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25.

26.

217.

28.
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Suelda del &ngulo en la lamina.

Corte de pedazos de platina.

Soldadura de platinas que servird como picaportes laterales en la lamina.
Corte de pestillos.

Soldadura de pestillos en la lAmina.

Corte de fleje.

Soladura de fleje en la lamina.

Armado de perfil.

Corte de dos pedazos de una varilla lisa (Anexo 7).

Elaboracion de jaladera de la puerta.

Soldadura de jaladera en la lamina.

Corte de agujero en la parte central de la lamina, para la colocacion de la
cerradura; la misma que se coloca al instalar la puerta en la obra (Anexo 8).
Inspeccion.

Pasa a ensamblaje.

Demora entre seccion de ensamblaje y perfilacion.

Corte de eje de acuerdo a ancho solicitado (+un cm)

Corte de tubo de acuerdo a ancho solicitado (+un cm)

Corte de pedazos de tubo.

Corte de pedazos de platina.

Corte de pedazos de varilla corrugada.

Corte de un pedazo de platina.

Soldadura de pedazos en el tubo (Sirve para apoyar a los resortes) (Anexo 9).
Inspeccion de soldadura.

Corte de alambre.
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31.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

42.

43.
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Corte de alambre para resortes.

Colocacion de resortes en el eje.

Armado de eje (Anexo 10).

Eje pasa a Ensamblaje.

Corte de rieles de acuerdo a largo solicitado (Anexo 11).

Corte de pedazos de angulo.

Corte de pedazos de fleje.

Soldadura de pedazos de angulo con los pedazos de fleje.

Armado de platos

Soldadura de los dos platos con dos los 2 rieles. (Cada riel tiene un plato).
Corte de pedazos de platina (Sirve de tope para el faldon de la puerta).
Soldadura de pedazos de platina en el riel con unos 10 cm antes del plato.
Inspeccion.

Transporte a bodega.

Almacenaje temporal a bodega.
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Gréfico 4.14 Diagrama de flujo de perfilacion utilizado a Diciembre 2015
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2.35. Corte de pedazos
de fleje

Pasa
inspeccion

2.42. Traslado a
bodega

43.
Almacenaje
temporal en

bodega

v

2.7. Soldadura de
platina

2.17. Inspeccion

<

v

'

2.8. Corte de pestillos

L

Pasa
inspeccion

Fuente: Investigacion de campo.

227. Inspeccion de
soldadura

2.36. Soldadura de
pedazos de angulo con Fin

pedazos de fleje

Pasa
inspeccion

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi.

v

2.37. Armado de
platos
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Tabla4.4 Diagrama de proceso de perfilacion utilizado a Diciembre 2015
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Ambato.

Pontificia Universidad Catélica del Ecuador Sede

Diagrama de proceso para perfilacion en la empresa Acerias Romano S.A.

DegcrlpCIOH dEI Operacion | Inspeccion | Transporte | Demora | Almacenaje Tier_npo Observaciones
método actual (min)
2. Perfilacién
2.1.Corte de lamina de 2
acuerdo a medidas
solicitadas
2.2. Corte de un angulo d 1
2.3. Inspeccion de Piezas i 1
2.4. Colocacion de marca . 1
“Romano” en la lamina
2.5. Suelda del angulo en la d 2
lamina..
2.6. Corte de pedazos de 5
platina .
2.7. Soldadura de platinas 6
gue servir4 como picaportes .
laterales en la lamina
2.8. Corte de pestillos ‘v 1
2.9 Soldadura de pestillos en 2
la lamina ’"
2.10 Corte de fleje .v 1
2.11 Soladura de fleje en la
@ 2
lamina Y
2.12. Armado de perfil "7 3
2.13. Corte de pedazos de v 2
una varilla lisa ‘|
2.14. Elaboracion de jaladera ‘+ 3
de la puerta ‘
2.15. Soldadura de jaladera 3

en la lamina
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2.16. Corte de agujero en la
parte central de la lamina,
para la colocacién de la
cerradura.

2.17. Inspeccion

2.18. Pasa a ensamblaje.

2.19 Demora entre seccion
de ensamblaje y perflacion

| ¥

2.20 Corte de eje de acuerdo
a ancho solicitado (+un cm)

2.21. Corte de tubo de
acuerdo a ancho solicitado
(+un cm)

2.22. Corte de pedzos de
tubo

2.23. Corte de pedazos de
platina

2.24. Corte de pedazos de
varilla corrugada

2.25. Corte de un pedazo de
platina

2.26. Soldadura de pedazos
en el tubo (Sirve para apoyar
a los resortes).

e e[aee] e

2.27. Inspeccidn de
soldadura

2.28. Corte de alambre

2.29. Armado de resorte para
alambre

2.30. Colocacion de resortes
en el eje

2.31. Armado de eje

eele

2.32. Eje pasa a Ensamblaje

2.33. Corte de rieles de
acuerdo a largo solicitado

@

2.34. Corte de pedazos de
angulo

2.35. Corte de pedazos de
fleje

2.36. Soldadura de pedazos
de &ngulo con los pedazos de
fleje

2.37. Armado de platos
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2.38. Soldadura de los dos

platos con los  dos 4
rieles.(Cada riel tiene un
plato)

2.39. Corte de pedazos de
platina (Sirve de tope para el
faldon de la puerta).

2.40. Soldadura de pedazos
de platina en el riel con unos
10 cm antes del plato.

2.41. Inspeccion -\ 1

2.42. Transporte a bodega “\ 2

2.43. Almacenaje temporal a v 2
bodega

Fuente: Investigacion de campo

Qe

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Tabla 4.5 Conteo del diagrama de procesos del método actual de perfilacion utilizado a
Diciembre 2015

Descripcion Namero Minutos
Operaciones 34 68
Inspeccion 4 4
Transporte 3 5
Demora 1 4
Almacenaje 1 2
Total tareas y actividades 43 83

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Este diagrama de procesos de perfilacion muestra de forma detallada el niUmero de
operaciones, inspecciones, transporte, demoras y almacenaje que se realiza en esta
operacion al obtenerse un tiempo total de ochenta y tres minutos; al obtener

informacion de las actividades se podréa analizar cuales son susceptible de mejora para
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que dicho proceso sea mas eficiente, para obtencion de mejores niveles de

productividad.

4.3.1.3. Laminacion
El proceso de laminacién contempla la fabricacion del faldon (Anexo 12) de la puerta

enrollable de acero, para la misma se realiza las siguientes actividades:

3.1. Preparacion de laminadora.

3.2. Corte de laminas (de acuerdo a dimensiones de la puerta).

3.3. Inspeccion de laminas.

3.4. Pasan las laminas a ensamblaje (Anexo 13).

3.5. Corte de pedazos de fleje para aletas.

3.6. Pasa los pedazos a ensamblaje.



Gréfico 4.15 Diagrama de flujo de laminacion utilizado a Diciembre 2015

.

3. Laminacion

v

2.1. Preparacion de
laminadora

v

3.2. Corte de ldaminas

v

3.3. Inspeccion

N

v

Pasa
inspeccion

3.4. Pasa a
Ensamblaje

v

3.5. Corte de pedazos de
fleie para aletas

v

3.6. Pasaa
Ensamblaje

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi
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Tabla 4.6 Diagrama de proceso de laminacion utilizado a Diciembre 2015

Pontificia Universidad Catélica del Ecuador Sede

Ambato.

Sy - o
S, ©
*€15 p1s resv©

Diagrama de proceso de laminacién en la empresa Acerias Romano S.A.

Descripcion del

método actual
3. Laminacion

Operacion | Inspeccion | Transporte | Demora | Almacenaje Tlempo

(min) Observacion

3.1 Preparacion de
laminadora

3.2. Corte de laminas (de

. . 10
acuerdo a dimensiones de la ‘

puerta)

3.3. Inspeccion de laminas i\ 1
3.4. Pasan las laminas a 9 2
ensamblaje

3.5. Corte de pedazos de 1
fleje para aletas. ‘<

3.6. Pasa los pedazos a

-) 1
ensamblaje

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Tabla 4.7 Conteo del diagrama de procesos del método actual de laminacion utilizado a

Diciembre 2015
Descripcion Namero Minutos
Operaciones 3 12
Inspeccion 1 1
Transporte 2 3
Demora 0 0
Almacenaje 0 0
Total tareas y actividades 6 16

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi
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Este diagrama de procesos de laminacion muestra de forma detallada el nimero de
operaciones, inspecciones, transporte, demoras y almacenaje que se realiza en esta
operacion al obtenerse un tiempo total de dieciséis minutos; al obtener informacion de
las actividades se podra analizar cuales son susceptible de mejora para que dicho

proceso sea mas eficiente, para obtencion de mejores niveles de productividad.

4.3.1.4. Ensamblaje
El proceso de ensamblaje (Anexo 14), es encargado de darle forma a la puerta

enrollable de acero, al realizar las siguientes actividades:

4.1. Ensamblaje de ld&minas cortadas mas la lamina del terminal.

4.2. Ensamblaje de pedazos de fleje en el faldon.

4.3. Ensamblaje del eje con el faldon.

4.4. Inspeccion final

4.5. Enrolle de puerta

4.6. Almacenaje en bodega para despacho



Gréfico 4.16 Diagrama de flujo de ensamblaje utilizado a Diciembre 2015

e

4, Ensamble

v

4.1. Ensamble de laminas con terminal

v

4.2. Ensamble de fleje con faldon

v

4.3. Ensamble de eje con faldon

v

4.4. Inspeccion final <«

NO

Pasa
inspeccion

Sl

v

4.5. Enrolle de puerta

4.6.
Almacenaje
en bodega

G

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi
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Tabla 4.8 Diagrama de proceso de ensamblaje utilizado a Diciembre 2015
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Pontificia Universidad Catolica del Ecuador Sede Ambato.

Diagrama de proceso de ensamblaje en la empresa Acerias Romano S.A.

Degcrlpmon del Operacion | Inspeccién | Transporte | Demora | Almacenaje Tier_npo Observaciones
metodo actual (min)
4. Ensamblaje
4.1. Emsamblaje de
laminas cortadatas mas la . 9
lamina del terminal.
4.2. Ensamblaje de 2
pedazos de fleje en el
faldon.
4.3. Ensamblaje del eje " 2
con el faldon.
4.4. Inspeccion final ) 3
4.5. Enrolle de puerta * 1
\
4.6. Almacenaje en — 2
bodega para despacho '

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Tabla 4.9 Conteo del diagrama de procesos del método actual de ensamblaje utilizado a

Diciembre 2015

Descripcion Namero Minutos
Operaciones 4 14
Inspeccion 1 3
Transporte 0 0
Demora 0 0
Almacenaje 1 2
Total tareas y actividades 6 19

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi
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Este diagrama de procesos de ensamblaje muestra de forma detallada el namero de
operaciones, inspecciones, transporte, demoras y almacenaje que se realiza en esta
operacion al obtenerse un tiempo total de diecinueve minutos; al obtener informacién
de las actividades se podra analizar cuéles son susceptible de mejora para que dicho
proceso sea mas eficiente, para obtencién de mejores niveles de productividad y un

producto de calidad.



CAPITULO YV

LA PROPUESTA

5.1. Tema.
Disefio de un modelo de gestion basado en la Administracion de Procesos para el area

de produccion en la empresa Acerias Romano S.A.

5.2. Datos informativos de la propuesta.
e Beneficiarios de la empresa Acerias Romano S.A.: Accionistas de la
empresa, colaboradores, clientes y proveedores.
e Ubicacion: Panamericana Norte km. 1 % entrada por la empresa Ecuatoriana
de Motores (Anexo 15).
e Tiempo estimado a implementar la propuesta: Transcurso del afio 2016 y

2017.

5.3. Antecedentes de la propuesta.

La empresa Acerias Romano S.A., fue constituida en el afio 1968. Actualmente, cuenta
con una planta industrial de 2500 metros cuadrados, posee marca Romano registrada
y patentes propias; empresa lider a nivel nacional en la fabricacion de puertas
enrollables de acero, cuenta con tecnologia de punta, se caracteriza por la entrega

inmediata y garantia de cinco afios en su producto.

Acerias Romano S.A. importa el 100% de su materia prima como fleje, acero para
resorte y cerraduras de Gltima tecnologia de origen italiano marca romano; y cuenta

con los més altos estandares de calidad para la fabricacion de puertas enrollables.

86
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Esta organizacion es una empresa familiar, que se administra de manera empirica; pero
con los actuales dinamismos y cambios en el entorno las industrias se ven obligadas a
renovar sus modelos de negocios y con ello su forma de administrar y gestionar las

diferentes operaciones inmersas en la fabricacién del producto final dirigido al cliente.

5.3.1 Misién, Vision y Organizacion*
Misién: Nuestra mision es brindar a nuestros clientes una completa asesoria en la
ejecucion de sus proyectos, satisfaciéndolos de acuerdo a sus necesidades y a su

calidad de vida, todo en base a nuestra experiencia y excelencia profesional.

Vision: Nuestra empresa se proyecta a futuro como una empresa lider en el mercado
nacional, al mantener su estabilidad y confiabilidad, al buscar siempre soluciones
arquitectonicas y técnicas, con la unica finalidad de proporcionar satisfaccion a

nuestros clientes.

Organizacion: La organizacion es una funcién fundamental para nosotros en
la administracion del trabajo, cuyo objetivo es brindar un buen servicio a las personas.

La organizacion del trabajo contempla tres elementos a saber:

e Eltrabajo
e El personal

e El lugar de trabajo

5.4 Justificacion
Los actuales cambios en el entorno estan obligados a las empresas a implementar
nuevas estrategias en base a una reestructuracion en sus procesos y en la forma de

ejecutar cualquier accién, con el fin de que puedan perdurar en el tiempo y en el

4 Tomado de la pagina web de le empresa ubicado en http://puertasromano.com/index.php/empresa
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mercado y a su vez estén en la capacidad de generar algin tipo de ventaja competitiva.
Todo cambio es bueno, pero depende del compromiso y colaboracion de todo el
personal, por tal motivo y con la problemaética identificada en la empresa, existe la
razon para el disefio de un nuevo modelo de gestion basado en la administracion de

procesos.

5.5 Objetivo
5.5.1 Objetivo general
Construir el modelo de gestion basado en administracion de procesos para el area de

produccion de la empresa Acerias Romano S.A.

5.5.2 Objetivos especificos
e Realizar un manual de procesos para la empresa Acerias Romano S.A.
e Diseflar un modelo de hoja de ruta para el area de produccion de Acerias
Romano S.A.

e Elaborar una guia de fabricacion de puertas enrollables de acero.

5.6 Modelo de gestion de basado en administracion de procesos propuesto para
la empresa Acerias Romano S.A.

El presente modelo de gestion basado en administracion de procesos propuesto servira
para establecer y definir los métodos y actividades a desarrollarse de forma eficiente
en laempresa Acerias Romano S.A., al considerar los procesos estratégicos, operativos
y de apoyo, con el objetivo de mejorar la productividad y satisfacer las necesidades de

los clientes.

Este modelo tendra un alcance solo en la empresa motivo de investigacion, al

considerar su situacion actual y el estado deseado por los duefios, con la finalidad de
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permanencia en el mercado y en la mente del consumidor al elegir la marca Romano

para sus puertas.

Graéfico 5.1 Modelo propuesto de gestién de procesos para la empresa Acerias Romano S.A

— Gestion Gestion Gestion de
Estratégicos q fati g a2
Gerencial Logistica comunicacion

Recepcion y Perfilacion Laminacion ‘ Ensamblaje
Operativos despacho de
materia ‘

prima

Satisfaccion del cliente

Necesidades y expectativas del cliente

Apoyo Proveedores ‘ Talento _ Slstemgs Infraestructura
‘ Humano informaticos

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

5.6.1. Procesos operativos.

5.6.1.1. Recepcién de materia prima.

Se propone en primera instancia al area administrativa que es la encargada de la
importacion de materia prima, que contrate un representante de China o una compafiia
de inspeccion, con la finalidad que estas se responsabilicen de la calidad y cantidad

que la empresa Acerias Romano S.A., esta por efectuar la respectiva importacion.

Esta contratacion sera imperante al momento que se realice la verificacion de materia
prima hacia la empresa y el area de produccion comience la elaboracién de puertas
enrollables de acero, con ello los operarios trabajaran con materia prima sin

imperfecciones y los niveles de mermas disminuira.
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Para lo cual se realizé una matriz que ayuda a la justificacion de la contratacion de una

compafiia de inspeccion, al considerar factores de andlisis como tiempo, costo,

conformidad, durabilidad, estética confiabilidad y capacidad del servicio.

Para ello, al momento que la materia prima llegue a la empresa se realizara las

siguientes actividades:

o o A W N

8.
9.

Descargue de materia prima de contenedores.

Recibe el bodeguero la materia prima.

Verificacion documental y fisico.

Pesaje de materia prima.

Inspeccion de materia prima.

Si no cumple los parametros de peso y calidad, se debera informar a la
compaiiia de inspeccion para que se hago cargo de las inconsistencias.

Ingreso de materia prima a bodega.

Digitalizacion en sistema de kardex.

El departamento de ventas entregara la orden de produccién a bodega.

10. Bodega recibe la orden de produccion para despacho de materia prima.
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Grafico 5.2 Diagrama de flujo propuesto de recepcion de materia prima

Bodeguero Compaiiia de Inspeccion Proveedor Ventas

v

1 Recepcion de materia
prima

1.1 Descargue de
materia prima

la

+¢
1.2 Recibe bodeguero
materia prima

v

1.3 Verificacion
documental v fisico

1.4. Pesaje de materia
prima

1.5 Inspeccidn pesos
materia prima

NO

Pasa

A . 1.6 Es informado
Iinspeccion

v

Verifica lo informado

1.7 Ingreso a bodega ‘

v

1.8 Digitalizacion en ¢
sistema de kéardex

Informa a proveedor

Realiza pedido Recibe pedido

v

Envia pedido

1.9 Genera orden de
produccion

Envia orden de
produccion

\ 4

\ 4

1.10 Recibe orden de
produccion

Fin

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi
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Tabla 5.1 Matriz de procesos propuesto de recepcion de materia prima

N° | Responsable. Actividad. Objetivo. Descripcion.
1 Bodeguero Inicio del Descargar Una vez realizada Ila
proceso. contenedores  de | importacién, el bodeguero
materia prima en | serd la persona encargada
Descargue de las instalaciones de | de recibir la materia prima
materia prima de | |a empresa. y descargar la misma de
contenedores. los contenedores para ser
almacenada en bodega
luego de la respectiva
verificacion.
2 | Bodeguero Recepcion  de | Recibir ~ materia | EI bodeguero serda la
materia prima. prima. persona responsable vy
encargada de recibir en su
totalidad la materia prima
solicitada por la empresa.
3 | Bodeguero Verificacion Verificar de forma | El bodeguero es la Unica
documental - | fisica y | persona autorizada por la
fisico. documental la | empresa de verificar de
materia prima, forma precisa cada item
recibido de acuerdo a la
descripcion de la factura.
4 | Bodeguero Pesaje de | Comprobar pesos | El bodeguero sera
materia prima de materia prima. | encargado de pesar la
materia prima en una
balanza de la empresa para
comprobar pesos de cada
item recibido.
5 Bodeguero Inspeccion  de | Ratificar si | El bodeguero es la persona
materia prima. corresponden los | autorizada de confirmar si
pesos. los pesos, las
caracteristicas 'y  las
condiciones de la materia
prima son las adecuadas
en cuanto a la calidad del
producto recibido.
6 Bodeguero ¢Pasa Corroborar las | Si todos los requisitos en
inspeccion? caracteristicas de | cuanto a peso,

la materia prima.

especificacion de materia
prima solicitado y calidad
del mismo, se procedera a
almacenar en bodega; caso
contrario sera notificado a
la compafia de inspeccion




93

de las inconsistencias
encontradas.

Compafia de
inspeccion

De no pasar la
inspeccion de la
empresa es
informado.

Informar de
hallazgos en
materia prima.

La empresa serd la
encargada de informar a la
compafiia de inspeccion
de los hallazgos no
idéneos para recibir la
materia  prima  para
produccién; empresa que
sera responsable de dar
una pronta solucién a
Acerias Romano S.A.

Compafiia de
inspeccion

Verifica lo
informado.

Receptar
documentacion y
pruebas de lo
informado.

La compafiia de
inspeccion estd en el
derecho de  solicitar
videos, fotos,
documentacion 0
cualquier tipo de material
pertinente que de fe de los
hallazgos negativos de la
materia prima recibida en
Acerias Romano S.A.

Compafiia de
inspeccidén

Informa a
proveedor.

Informar a
proveedor de
hallazgos en la
materia prima.

La comparfia de
inspeccién sera la
responsable de contactarse
con el proveedor de
materia prima y llegar a
una solucion efectiva para
la  empresa  Acerias
Romano S.A.

10

Compafiia de
inspeccidn

Realiza pedido.

Generar el
pedido
proveedor.

nuevo
con

La comparfia de
inspeccién asumird todos
los gastos de la materia
prima encontrada con
fallas y responderd de
manera profesional a la
empresa Acerias Romano
S.A.

11

Proveedor

Recibe pedido.

Revisar
pedido.

nuevo

El proveedor serd el
encargado de responder y
negociar con la compafiia
de inspeccion y llegar a un
acuerdo para la
problematica  suscitada
con la empresa Acerias
Romano S.A.; al acordar
el nuevo despacho de
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materia prima 0 una
solucidn factible.

12 | Proveedor Envia pedido. Enviar nuevo | Si el acuerdo llegd a un
pedido. nuevo envio, la empresa
proveedora procederd a
enviar nuevamente la
materia prima a Acerias
Romano S.A.; al ser la
compafiia de inspeccion el
filtro que de seguridad de
la cantidad y calidad
enviada.
13 | Bodeguero Ingreso a | Ingresar  materia | Después de inspeccionar y
bodega. prima en bodega | verificar la materia prima
de la empresa. recibida y si la misma
cumple los requisitos de la
empresa se almacenaré en
bodega.
14 | Bodeguero Digitalizacion en | Actualizar los | Alingresar o sacar materia
sistema de | inventarios de | prima, el bodeguero sera
kardex. materia prima. encargado de digitalizar y
mantener actualizado las
kardex de materia prima.
15 | Ventas Genera orden de | Realizar de manera | El departamento de ventas
produccién. formal la orden de | generard la orden para
produccién. entregar al bodeguero.
16 | Ventas Envia orden de | Enviar orden de | Entregar orden de
produccién. produccién. produccién al encargado
de bodega para despacho
de materia prima.
17 | Bodeguero Recibe orden de | Recibir orden de | EI bodeguero entregara

produccién.

Fin

produccién.

materia prima con la orden
de  produccion  para
comenzar la elaboracion
de puertas enrollables.

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi




5.6.1.1.1. Matriz propuesta de analisis de factores de mejora con la contratacion de la compafiia de inspeccion.

La matriz propuesta analiza ciertos factores que se consideraria al momento de contratar una compafiia de inspeccién para la importacion de

materia prima, los cuales son:

Factores de
analisis

Unidad de
medida

Panorama actual en la empresa

Perspectiva de mejora

Calificacion

Calificacion

100%

80%

60%

40%

20%

0%

100%

80% | 60% | 40% | 20%

0%

Observaciones

Tiempo

Dias

X

Acerias Romano S.A., al realizar el proceso
de importacion de materia prima desde China,
toma un tiempo de 100 dias aproximados
desde la compra hasta la llegada a la empresa,
esto tiempo considera demoras del proveedor
al momento de transportar el pedido al puerto
y retrasos en el embarque.

Con la contratacion de la compafiia de
inspeccién este tiempo se reduce a 70 dias
aproximados, debido a la gestion realizada
tanto en el puerto donde se embarca la
mercaderia  hasta el momento de
desaduanizacién con el agente afianzado y
dicho pedido llegue a las instalaciones de la
empresa. Con dicha compafiia existe una
optimizacién de tiempo de entrega.

Costo

Dolares

Acerias Romano S.A., no realiza la
contrataciéon de terceras personas gue
aseguren la importacion de materia prima; al
ser un costo de $0,00.
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Al contratar la compafiia de inspeccion, se
prevé un 80% de aceptacion por el costo de
$1500,00 por el servicio; al considerar la
opcion de una negociacion para establecer el
mismo Yy condiciones que beneficie a la
empresa.

Conformidad

Nivel de
aceptacion

Acerias Romano S.A., no se siente conforme
con la materia prima recibida por concepto de
importacion; debido a que determinados
rollos de acero laminado no cumplen con los
pardmetros para entrar a produccion y la
empresa es responsable. Con la contratacion
de la compafiia de inspeccidn se reduciria esta
materia prima defectuosa y si la empresa
llegase a encontrar inconformidades, la
compafiia de inspeccion asume la
responsabilidad y costo por los mismos.

Durabilidad

Afos

La durabilidad de la materia prima no se vera
afectado por la contratacion o no de una
compariia de inspeccion. Por condiciones
fisicas y del ambiente, la materia prima es solo
afectada por la corrosion en el trascurso del
tiempo.

Estética

Nivel de
percepcion
del cliente

Con la contratacion de la compafiia de
inspeccién, se prevé uniformidad del acero
tanto en el grosor como color, para
produccién, y si llegase a existir esta
problematica la compafiia de inspeccion dara
una solucién viable a la empresa; con aquello
la estética de la puerta sera intacta.

Confiabilidad

ARos

Acerias Romano S.A., independiente de la
contratacion o no de la compafiia de
inspeccién, mantiene una politica de garantia
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de 5 afios al momento de entregar las puertas
enrollables de acero; imagen que la empresa
se ha ganado al momento de brindar seguridad
y confianza en el mercado con su producto.

Capacidad
del servicio

Nivel de
percepcion
del cliente

Acerias Romano S.A., cuenta con un equipo
de ventas muy atento y capaz de brindar una
asesoria de compra a sus clientes en funcién
de las puertas enrollables de acero acordes a
la obra del cliente. La empresa cada mes hace
un muestreo de los clientes atendidos para
realizarles una breve consulta del modo en el
que fue la atencion de sus agentes de ventas
con el objetivo de mejorar la misma con
futuros clientes. Los clientes aprecian la
apariencia de la puerta en las obras.

Fuente: Acerias Romano S.A

Elaborado por: Jean Carlos Chavez
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5.6.1.2 Despacho de materia prima

El despacho de materia prima se entiende al acto de enviar todos los insumos
necesarios al area de produccion, para dar inicio al ciclo de produccién de puertas
enrollables de acero. Esta actividad, la realizara la persona encargada de bodega y
podra ejecutar esta accion con el debido sustento de una orden de produccion entregada

por el departamento de ventas.

Para el despacho se propone la realizacién de las siguientes actividades:

1. Recibida la orden de produccion, se procedera a descargar materia prima de
bodega para produccion.

Verificacion de cantidad necesaria para produccion.

Cargue de materia prima por poleas (acero laminado).

Transporte de materia prima a perfilacion.

Recibe materia prima perfilacion

Perfilacion verifica la materia prima con la orden de produccion.

Entrega de orden de produccion a perfilacion.

© N o 0o ~ w N

Actualizacion de kardex de materia prima.



Gréfico 5.3 Diagrama de flujo propuesto de despacho de materia prima
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Perfilacion
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4 Envio a perfilacion /
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v

No

7 Recibe orden de
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r

8 Actualizacion de
kardex

_——

Fuente: Acerias Romano S.A
Elaborado por: Jean Carlos Chavez R
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Tabla 5.2 Matriz de procesos propuesto de despacho de materia prima

N° | Responsable Actividad Objetivo Descripcion
1 Bodeguero | Inicio del proceso. Despachar  materia | Al recibir la orden de
__| prima al area de | produccion el bodeguero, se
Dgscargue de materia | produccion. encarga de suministrar la
prima cantidad de materia prima
necesaria para produccion.
2 | Bodeguero. Inspeccidon de materia | Verificar la cantidad | EI bodeguero verificara la
prima a despachar al area de | cantidad solicitada con lo
produccion. especificado en la orden de
produccién para despacho a
produccién.
3 | Bodeguero. Cargue de materia | Suministrar materia | El bodeguero entregara la
prima en poleas. prima a produccion. | materia prima necesaria,
ademas las bobinas de acero
serdn  cargadas por el
bodeguero en poleas y las
mismas son transportadas
hasta perfilacion; rea donde
comienza la produccién de
puertas enrollables de acero.
4 | Bodeguero. Envio de materia | Enviar materia prima | Perfilacion es dotada de
prima a perfilacion. a perfilacion. materia prima para que
comience la produccién de
puertas enrollables de acero,
5 | Perfilacién. Recibe materia prima | Recibir materia | EI  bodeguero  entrega
prima. materia prima con la orden
de produccién a perfilacién.
6 | Perfilacién Inspeccion Verificar de forma | EI operario de perfilacién
fisica y documental. | verificarda la  cantidad
entregada por el bodeguero
con la orden de produccién.
7 | Perfilacién Recibe orden de | Recibir orden de | El operario tendré
produccion. produccién. conocimiento del tipo de
puertas a elaborar y la
cantidad solicitada.
8 | Bodeguero Actualizacién de | Actualizar sistema de | EIl bodeguero con la copia de

kardex

inventarios.

la orden de produccion
actualizara el sistema de
inventarios.

Fuente: Acerias Romano S.A
Elaborado por: Jean Carlos Chavez R
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5.6.1.3 Perfilacion
Una vez que el operario tiene conocimiento del pedido solicitado por el cliente,
mediante la orden de produccion se procedera con la produccion de puertas enrollables

de acero de la siguiente manera propuesta:

1. Corte de lamina y pedazo de angulo de acuerdo a medidas solicitadas.

2. Inspeccion de Piezas.

3. Colocacion de marca “Romano” en la lamina.

4. Suelda del angulo en la lamina.

5. Corte de pedazos de platina.

6. Soldadura de platinas que servird como picaportes laterales en la lamina.

7. Corte de pestillos y fleje.

8. Soldadura de pestillos y fleje en la lamina.

9. Armado de perfil.

10. Corte de dos pedazos de una varilla lisa.

11. Elaboracion de jaladera de la puerta.

12. Soldadura de jaladera en la lamina.

13. Corte de agujero en la parte central de la lamina, para la colocacion de la
cerradura; la misma que se coloca al ser instalada la puerta en la obra.

14. Inspeccidn.

15. Pasa a ensamblaje.

16. Corte de eje y de tubo de acuerdo a ancho solicitado (+ un cm)

17. Corte de pedazos de tubo, pedazos de platina, pedazos de varilla corrugada

18. Soldadura de pedazos en el tubo (Sirve para apoyar a los resortes).

19. Inspeccidn de soldadura.



20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.
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Corte de alambre.

Corte de alambre para resortes.

Colocacion de resortes en el eje.

Armado de eje.

Eje pasa a Ensamblaje.

Corte de rieles de acuerdo a largo solicitado.

Corte de pedazos de angulo y pedazos de fleje.

Soldadura de pedazos de angulo con los pedazos de fleje.

Armado de platos

Soldadura de los dos platos con los dos rieles. (Cada riel tiene un plato).
Corte de pedazos de platina (Sirve de tope para el faldon de la puerta).
Soldadura de pedazos de platina en el riel con unos diez cm antes del plato.
Inspeccion.

Transporte a bodega.

Almacenaje temporal a bodega.



Gréfico.5.4 Diagrama de flujo propuesto de perfilacion
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Perfilacion.

Ensamblaje.

Bodega.

=

2. Perfilacion

v

2.1. Corte de lamina
y pedazo de angulo.

2.2. Inspeccion.

Pasa
inspeccion

2.3. Colocacion de
marca “Romano” en
lamina.

.

2.4. Soldadura del
angulo en lamina

v

25. Corte de
pedazos de platina

v

2.6. Soldadura de
platinas

v

2.7. Corte de
pestillos y fleje

v
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v

2.8. Soldadura de
pestillos y fleje en

lamina.

\4

2.9. Armado de
perfil.

4

2.10. Corte de dos
pedazos de una varilla

v

2.11. Elaboracion
de jaladera.

v

2.12. Soldadura de
jaladera en lamina.

v

2.13. Corte de agujero
para cerradura.

v

2.14. Inspeccion.

l NO

Pasa
inspeccion

Envio a ensamblaje

-

Recibe operario en
—* ensamblaje

|

h

2.16. Corte de eje y
tubo (+ un cm)

v
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l

2.17 Corte de pedazos
de tubo, de platina y
varilla corrugada.

v

2.18. Soldadura de
pedazos en tubo.

'

2.19 Inspeccion.

Pasa
inspeccion

Sl

2.20. Corte de
alambre.

v

2.21. Corte de
alambre para

resortes.

2.22. Colocacion de
resortes en eje.

v

2.23. Armado de
eje.

\4
Envio a ensamblaje

<

Recibe operario en
ensamblaje

v

'

2.25. Corte de rieles
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'

2.26. Corte de
pedazos de angulo y
fleje.

\4

2.27. Soldadura de
pedazos de angulo con
pedazos de fleje.

v

2.28. Armado de
platos.

v

2.29. Soldadura de
dos platos con los
dos rieles.

L

2.30. Corte de
pedazos de platina

v

2.31. Soldadura de
pedazos de platina
en riel.

v
2.32. Inspeccion.

Pasa
inspeccion

Almacenaje
temporal en
bodega

0

Envio a bodega

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi



Tabla 5.3 Diagrama de proceso propuesto de perfilacion
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Acerfas Romano S.A.

Pontificia Universidad Catélica del Ecuador Sede

Diagrama de proceso propuesto para perfilacion en la empresa

DegcrlpCIOH de' Operacion | Inspeccion | Transporte | Demora | Almacenaje Tier_npo Observaciones
método actual (min)
2.Perfilacion
2.1. Corte de lamina y
pedazo de angulo de acuerdo ' 2
a medidas solicitadas.
2.2. Inspeccion de Piezas i 1
2.3. Colocacién de marca . 1
“Romano” en la lamina
2.4. Suelda del angulo en la d 2
lamina..
2.5. Corte de pedazos de 5
. \
platina . [
2.6. Soldadura de platinas 6
que servir4 como picaportes .’
laterales en la Idmina
2.7. Corte de pestillos y fleje .v 2
2.8 Soldadura de pestillos y 2
fleje en la ldmina ‘"
2.9. Armado de perfil .v 3
2.10. Corte de dos pedazos v 2
de una varilla lisa .|
2.11. Elaboracion de jaladera .+ 3
de la puerta ‘
2.12. Soldadura de jaladera \/ 3
en la lamina ‘¢
2.13. Corte de agujero en la
parte central de la lamina, 3
para la colocacion de la
cerradura. \
2.14. Inspeccion - 1
2.15. Pasa a ensamblaje. 1
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2.16 Corte de eje y de tubo
de acuerdo a ancho
solicitado (+un cm)

2.17. Corte de pedazos de
tubo, pedazos de platina,
pedazos de varilla
corrugada.

2.18. Soldadura de pedazos
en el tubo (Sirve para apoyar
a los resortes).

o. 0 o

2.19. Inspeccion de
soldadura

2.20. Corte de alambre.

2.21. Corte de alambre para
resortes

2.22. Colocacioén de resortes
en el gje

2.23. Armado de eje

00l

2.24. Eje pasa a Ensamblaje

2.25. Corte de rieles de
acuerdo a largo solicitado

2.26. Corte de pedazos de
angulo y pedazos de fleje.

2.27. Soldadura de pedazos
de &ngulo con los pedazos de
fleje

2.28. Armado de platos

een e

2.29. Soldadura de los dos
platos con los dos
rieles.(Cada riel tiene un
plato)

0,

2.30. Corte de pedazos de
platina (Sirve de tope para el
faldon de la puerta).

2.31. Soldadura de pedazos
de platina en el riel con unos
diez cm antes del plato.

O
D

2.32. Inspeccion

2.33. Transporte a bodega

2.33. Almacenaje temporal a
bodega

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi
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Tabla 5.4 Conteo del diagrama de proceso del método propuesto de recepcion de perfilacion

Descripcion NUmero Minutos
Operaciones 25 60
Inspeccidn 4 4
Transporte 3 5
Demora 0 0
Almacenaje 1 2
Total tareas y actividades 33 71

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

En el presente diagrama de proceso propuesto se muestra el nimero de operaciones,

inspecciones, transporte, demoras y almacenaje; al obtenerse un tiempo total de setenta

y uno minutos; este tiempo fue optimizado al combinar diferentes operaciones que

fueron posibles realizarlas con el fin de mejorar la productividad de la empresa. Todo

cambio, con un adecuado manejo y control brindard mejores resultados para la

empresa.

Tabla 5.5 Matriz de procesos propuesto de perfilacion

N° | Responsable. | Actividad. Objetivo. Descripcion.
1 Perfilacion. Inicio del Cortar lamina y El  operario  responsable
proceso. pedazo de angulo iniciara al considerar la orden
para formar perfil. de trabajo donde especifica la
medida de puertas a realizarse;
Corte de de acuerdo a eso procedera a
lamina y cortar los elementos.
pedazo de
angulo
2 Perfilacion. Inspeccion. Verificar los Se inspeccionara de acuerdo a
elementos cortados la medida de I&mina cortada
esté en perfecto inicialmente.
estado.
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3 Perfilacion. Colocacion de | Imprimir la marca de | Se procedera con la ayuda de
marca puerta en la ldmina. | una maquina a impregnar la
“Romano” en marca “Romano” en dicha
lamina. lamina; la misma que se

deber4 manipular con mucho
cuidado.

4 Perfilacion. Suelda de | Soldar platinas en | El operario procedera a soldar
platinas. ld&mina cortada. las platinas cortadas en la

ldmina; estas serviran de
picaportes para la puerta
enrollable de acero.

5 Perfilacion. Armado de Formar el perfil con | El operario cortara pestillos y
perfil. diferentes elementos. | fleje y estos se soldaran en la

ld&mina hasta formar el perfil
de la puerta enrollable de
acero.

6 Perfilacion. Elaboracion de | Elaborar una jaladera | El operario deberd cortar un
jaladera acorde a las medidas | pedazo de varilla lisa y formar

de la puerta. la jaladera que sera soldada en
la lamina.

7 Perfilacion. Corte de un Agujerar un orificio | EI operario de acuerdo al
agujero en adecuado para la | didmetro de la cerradura
lamina. cerradura. realizard un orificio en la

lamina con el cuidado de no
dafiar la misma.

8 Perfilacion. Inspeccion. Verificar las El operario inspeccionara toda
actividades la lamina, que esté en perfecto
anteriormente estado la soldadura, y la
realizadas haya sido | realizacion del agujero.
ejecutado de la mejor
manera.

9 Perfilacion. Pasa a Transportar la pieza | El operario una vez que haya

ensamblaje. terminada a | terminado la  inspeccion
ensamblaje. procedera a enviar la pieza a
ensamblaje.

10 Perfilacion. Armado de eje. | Elaborar El operario deberd cortar un
adecuadamente el eje | eje y un tubo de acuerdo al
de la puerta. ancho solicitado de la puerta,

al considerar que a estos cortes
se le deberd aumentar un cm
adicional; ademas se cortara
pedazos de tubo, platina y
varilla corrugada, los mismos
gue seran soldados en el tubo.
Al terminar de unir estos
pedazos el operario
inspeccionara que la
soldadura se haya efectuado
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de la mejor manera; para dar
paso al corte de alambre para
los resortes que seran
colocados en el gje.

11 Perfilacion. Pasa a Enviar pieza | Al concluir con el eje se

ensamblaje. elaborada a | deberd realizar una breve
ensamblaje. inspeccion de la pieza y
enviarla a ensamblaje.

12 Perfilacion. Armado de Fabricar El operario para la elaboracion
platos. correctamente los | de dos platos deberd cortar

platos de la puerta | dos rieles de acuerdo al largo

enrollable de acero. de la puerta, a su vez cortar
pedazos de angulo y fleje y
soldar los mismos en el fleje
hasta formar los platos.

13 Perfilacion. Soldadura de Soldar los platos en | EI operario al terminar la
platos. perfecto estado. elaboraciéon de los platos

debera soldar los mismos en
cada riel.

14 Perfilacion. Corte de Ejecutar el corte y | EI operario debera cortar
pedazos de soldadura en perfecto | pedazos de platina que
platina. estado en los rieles. serviran como topes para el

faldon de la puerta y que se
Soldadura en debera soldar en el riel con
riel. unos diez cm. antes del plato.

15 Perfilacion. Inspeccion. Verificar que se haya | El operario debera cerciorarse

efectuado que toda la pieza este en

correctamente las | correcto estado, y si esta de

distintas actividades | mejorar 0 cambiar

mencionadas. determinada pieza, lo debera
hacer de inmediato.

16 Perfilacion. Transporte a Enviar la pieza a | Al concluir la inspeccién el
bodega. bodega. operario deberd enviar la pieza

a bodega.

17 Bodega. Almacenaje Almacenar El bodeguero almacenaré

temporal. temporalmente  las | temporalmente en un lugar

piezas hasta envio de
instalacion.

determinado las piezas que
seran embarcados en los
vehiculos de la empresa y
enviados con los instaladores.

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi
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5.6.1.4 Laminacion
Al concluir perfilacion se procede a la laminacion y se realizara las siguientes

actividades:

3.1. Preparacion de laminadora.

3.2. Corte de laminas y pedazos de fleje para aletas (de acuerdo a dimensiones de la

puerta).

3.3. Inspeccion.

3.4. Pasan las laminas y pedazos de fleje a ensamblaje.

3.5. Recibe el area de ensamblaje las piezas.
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Gréfico 5.5 Diagrama de flujo propuesto de laminacion

Laminacion Ensamblaje

C
v

3. Laminacion

'

3.1. Preparacion de
laminadora.

v

3.2. Corte de laminas
y pedazos de fleje

v

3.3. Inspeccion.

y

NO

Pasa

inspeccion

3.4. Envio a ensamblaje 3.5. Recibe las piezas

il

D

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi
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Tabla 5.6 Diagrama de proceso propuesto de laminacion

Pontificia Universidad Catélica del Ecuador Sede
Ambato.

) \
Vaigy qqas¥0°

Q,
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Diagrama de proceso propuesto de laminacion en la empresa Acerias Romano

S.A.
Descripcion del Tiempo 3
Operacion | Inspeccién | Transporte | Demora | Almacenaje ) Observacion
método actual (min)
3. Laminacion
3.1 Preparacion de . 1
laminadora
3.2. Corte de laminas y
pedazos de fleje (de acuerdo ‘ 10

a dimensiones de la puerta)

3.3. Inspeccion de laminas i\ 1

3.4. Pasan las laminas y a
pedazos de fleje a 2
ensamblaje i
3.5.Recibe el area de ‘ 1

ensamblaje las piezas

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Tabla 5.7 Conteo del diagrama de procesos del método propuesto de laminacién

Descripcion Namero Minutos
Operaciones 2 11
Inspeccion 1 1
Transporte 2 3
Demora 0 0
Almacenaje 0 0
Total tareas y actividades 5 15

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi
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Este diagrama de procesos propuesto de laminacion muestra de forma detallada el

namero de operaciones, inspecciones, transporte, demoras y almacenaje que se realiza

en esta seccion, al obtenerse un tiempo total de quince minutos; se optd por sugerir

que se combine una operacion al momento de cortar laminas y pedazos de fleje al

mismo tiempo: Toda optimizacion de tiempo en produccion es importante, con el fin

de aumentar los niveles de produccién y evitar demoras y retrasos en la obtencion de

puertas enrollables de acero.

Tabla 5.8 Matriz de procesos propuesto de laminacion

NO

Responsable

Actividad

Objetivo

Descripcion

Laminacion.

Preparacion de
laminadora.

Preparar la maquina
para el respectivo
proceso.

El operario responsable seré
el encargado de preparar la
maquina y verificar que la
misma se encuentre en las
condiciones adecuadas para
realizar el trabajo.

Laminacion.

Corte de laminas y
pedazos de fleje

Cortar laminas y fleje
de acuerdo a orden de
trabajo.

El operario deberd tomar en
consideracion la orden de
trabajo para cortar laminas y
pedazos de fleje con mucho
cuidado para que las mismas
no tengan defectos por
manipulacion errénea.

Laminacion.

Inspeccién.

Verificar lo cortado.

Se procedera a verificar que
cada pieza cortada esté en
buenas condiciones sin error
alguno; de existir informar al
jefe de planta del error
suscitado y volver a cortar
una nueva pieza.

Laminacion.

Envio a ensamblaje.

Trasladar las piezas a
ensamblaje.

Una vez terminado la
revisién de cada pieza y que
las mismas no tengan
imperfecciones, el operario
procederd a trasladar las
mismas hasta el lugar
ensamblaje.

Ensamblaje.

Recepcion de piezas.

Fin

Recibir las piezas para
ensamblaje.

El operario del érea de
ensamblaje  recibird  las
piezas para el Ultimo proceso
para culminar la puerta
enrollable de acero.

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi
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5.6.1.5 Ensamblaje

Al concluir el proceso de laminacién, se procedera al ensamble de la siguiente manera:

4.1. Ensamblaje de laminas cortadas mas la lamina del terminal.

4.2. Ensamblaje de pedazos de fleje en el faldon.

4.3. Ensamblaje del eje con el faldon.

4.4. Inspeccion final

4.5. Enrolle de puerta

4.6. Almacenaje en bodega para despacho
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Gréfico 5.6 Diagrama de flujo propuesto de ensamblaje

Ensamblaje Bodega

=
v

4. Ensamblaje

v

4.1. Ensamblaje de
laminas con terminal

v

4.2. Ensamblaje de pedazos
de fleje en faldén

v

4.3. Ensamblaje de eje
con faldon

v

4.4. Inspeccion

v

NO

Pasa

inspeccion

Sl

4.5. Enrolla la puerta

v

3.4. Envio a bodega

\ 3.5. Recibe bodeguero
/ :
( Fin )

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi
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Tabla 5.9 Diagrama de proceso propuesto de ensamblaje
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Pontificia Universidad Catélica del Ecuador Sede

Ambato.

Diagrama de proceso propuesto de ensamblaje en la empresa

Acerfas Romano S.A.

Descripcion del Tiempo
Operacion | Inspeccion | Transporte | Demora | Almacenaje ) Observaciones
método actual (min)
4. Ensamblaje
4.1. Emsamblaje de
laminas cortadatas mas la . 9
lamina del terminal.
4.2. Ensamblaje de 2
pedazos de fleje en el
faldon.
4.3. Ensamblaje del eje " 2
con el faldon.
4.4. Inspeccion final ) 3
4.5. Enrolle de puerta ‘/ 1
\\
4.6. Almacenaje en 2
bodega para despacho

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Tabla 5.10 Conteo del diagrama de procesos del método propuesto de ensamblaje

Descripcion Namero Minutos
Operaciones 4 14
Inspeccion 1 3
Transporte 0 0
Demora 0 0
Almacenaje 1 2
Total tareas y actividades 6 19

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi
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Este diagrama de procesos de ensamblaje propuesto muestra de forma detallada el

namero de operaciones, inspecciones, transporte, demoras y almacenaje que se realiza

en esta operacion al obtenerse un tiempo total de diecinueve minutos; al obtener

informacidn de las actividades se podra analizar cuales son susceptible de mejora para

que dicho proceso sea mas eficiente, para obtencion de mejores niveles de

productividad y un producto de calidad.

Tabla 5.11 Matriz de procesos propuesto de ensamblaje

NO

Responsable.

Actividad.

Objetivo.

Descripcion.

Ensamblaje.

Ensamblaje de
laminas con
terminal.

Armar laminas con
terminal.

El operario de esta
area sera el
encargado del
terminar el proceso
de ensamblaje de la
puerta, al comenzar
con las laminas
anteriormente
cortadas con el
terminal.

Ensamblaje.

Ensamblaje de
pedazos de fleje en
faldon.

Montar los pedazos
de fleje con el
faldon.

El operario debera
continuar el
proceso de
ensamblaje de
todas las partes
anteriormente
realizadas como es
el caso de los
pedazos de fleje
con el faldén, con
el objetivo que la
puerta enrollable
de acero siga
formandose.

Ensamblaje.

Ensamblaje de eje
con faldon

Ensamblar el eje
con el faldén.

Se concluye con el
ltimo ensamblaje
de eje con faldon
para formar la
puerta enrollable
de acero.

Ensamblaje.

Inspeccion

Verificar la
manufactura de la

Al concluir la
elaboracion de la
puerta enrollable
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puerta enrollable
de acero.

de acero, el
operario debera
realizar una
inspeccion general
de la puerta, con el
objetivo que los
instaladores
puedan realizar su
trabajo en el lugar
destinado para la
misma, en
determinada obra
del cliente. Si la
puerta presentase
algun defecto este
operario esta en la
libertad de corregir
el mismo para que
la puerta se
encuentre en
Optimas
condiciones de
despacho.

5 Ensamblaje.

Enrolle de puerta

Enrollar la puerta
enrollable de acero.

Al terminar la
inspeccién, el
operario procedera
a enrollar la puerta
y trasladar la
misma a un
almacenaje
temporal en
bodega.

6 Bodega.

Recibe bodeguero

Fin

El bodeguero
recibira la puerta
enrollable de acero,
con el objetivo de
despachar, para
que los
instaladores
transporten la
misma hasta su
lugar de destino.

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi
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5.6.2. Procesos estratégicos
Los procesos estratégicos, concierne la gestion de actividades que dan soporte tanto a
los procesos de operativos como a los procesos de apoyo de la empresa. De acuerdo a

un andlisis se propone a la empresa que maneje los siguientes:

e Gestion gerencial.
e Gestion de logistica.

e Gestion de comunicacion.

5.6.2.1 Proceso de gestion gerencial

La gestion gerencial considera aspectos del proceso administrativo como es: planificar,
organizar, dirigir y controlar; a consideracion de la empresa, se elegira la forma de
medir todo tipo de actividad inmersa; dado que si se puede medir, se puede controlar

y a su vez podra existir una correcta gestion.

De igual manera, se podra establecer las diferentes actividades para determinar el
rumbo que la empresa elegira en el transcurso del tiempo, el tipo de organizacion que
espera alcanzar, aspectos a mejorar, aspectos que contemplara la planificacion
estratégica, aspectos de la cultura organizacional, el clima organizacional deseado, el

tipo de liderazgo a ejercer, la forma de tomar decisiones, forma de controlar y otros.



Grafico 5.7 Gestion gerencial
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Gestion gerencial

Direccién

Macroproceso
Proceso
Planificacion Organizacién
Subprocesos /
actividades Diagnostico Distribucion de
actual. funciones
Planificacion Cultura

estratégica.
Vision.

Estrategias.

organizacional.

Manejo de
recursos.

Control

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

5.6.2.2 Proceso de gestion de logistica

Tipo de
liderazgo.

Canales de
comunicacion.

Planes

motivacionales.

Definir si sera
un control
especifico o
general.

Se considera logistica al conjunto de medios, métodos y las diferentes actividades

necesarias para la obtencion de materia prima, el manejo de productos terminados y la

distribucion de los mismos al cliente.
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Gréfico 5.8 Gestion de logistica

Macroproceso Gestion de logistica
Proceso
Logistica Cadena de Control
empresarial suministros
Subprocesos /
actividades Servicio al Control productivo. Uso de
cliente. . . indicadores.
Aprovisionamiento.
Transporte. » Anélisis de
Recepcion y procesos.
Gestion de administracion de

inventarios.

materia prima.

Normalizacién

L de procesos.
Procedimiento de

pedidos. Acciones de
mejora.

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A.

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

5.6.2.3 Proceso de gestion de comunicacion
La comunicacion organizacional determina el éxito de una empresa, al estar implicito
una buena organizacion y coordinacion entre las areas. Esta tiene que ser en un

lenguaje simple, claro y comprensible, para la persona que receptara el mensaje.

Todo tipo de mensaje debe ser canalizado y dirigido a su destinatario, el mismo que
debe ser entendido para el fin que fue compartido, sea dentro o fuera de la empresa.
Para la empresa Acerias Romano S.A., es imperante determinar una buena
comunicacion con el apoyo de los diferentes canales, para un mejor entendimiento y
comprension del mensaje y la sociabilizacion de los objetivos a alcanzar; dado que los

colaboradores son el medio para que la empresa alcance el éxito. A su vez, ayudara a
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integrar a cada miembro y comenzardn a crear un sentimiento de pertenencia y

compromiso por el trabajo que se realiza en las distintas areas.

Grafico 5.9 Gestion de comunicacion

Macroproceso

Gestion de comunicacion

Proceso

Interna

Subprocesos /
actividades

Verbal de forma
directa.

Correo electrénico.

Reuniones.

Sesiones informativas.

Tablén de anuncios.

Reuniones sobre

resultados alcanzados.

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A.

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

5.6.3 Procesos de apoyo

Externa

Contratacion de
personal.

Medicién de
satisfaccion del
cliente.

Informar,
comunicar y

confirmar pedidos.

Los procesos de apoyo, son actividades operativas que no influyen directamente en los

procesos productivos pero ayudan a un cumplimiento efectivo. Estos procesos son

necesarios para un buen trabajo, al proporcionar informacion con respecto personal

idéneo en cada puesto y los recursos necesarios.

Para la empresa Acerias Romano S.A., se sugiere los siguientes procesos de apoyo:

Proveedores.

Talento humano.

Sistemas informaticos.

Infraestructura
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5.6.3.1 Proceso de apoyo de proveedores
Los proveedores es un elemento imperante de contacto y analisis en todas las
empresas, dado que son aquellos que surten con las existencias necesarias para el

desarrollo de cualquier actividad empresarial.

Como proveedores, deben dotar a las empresas interesadas en comprar, con toda la
informacién pertinente en cuanto a precios, detalle y especificaciones de productos,

tiempo de pago Y tarifas de descuento al considerar la cantidad de compra.

Acerias Romano S.A., debera realizar un adecuado analisis de los proveedores a
mantener una relacion de negocios; dado que actualmente la empresa no mantiene
proveedores fijos, lo que tiende a alterar la calidad de las puertas enrollables de acero.
Este andlisis estara a carga del area administrativa que actualmente esté a cargo de las
compras e importacion de materia prima. Con una seleccion adecuada de proveedores,
la empresa tendrd la seguridad y confianza de la materia prima recibida, la que
cumplira los estandares de calidad que se exige para una excelente produccion de

puertas enrollables.

Estos proveedores seleccionados por Acerias Romano S.A., deberd también cumplir

con los tiempos de entrega acordados para evitar retrasos en planta.



Gréfico 5.10 Proceso de apoyo de proveedores

Macroproceso

Proceso
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Subprocesos /
actividades

Proveedores
Servicio Tiempo Ventas
Especificaciones Modo de envio. Informacion.
de productos.
Canales. Garantia de
Precio. envio y del
producto.

Descuento.

Reclamos.

Devoluciones.

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A.

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

5.6.3.2 Proceso de apoyo de talento humano

El area de talento humano es imperante en toda organizacion, dado que gestiona el

proceso de encontrar el personal idoneo para cada puesto de trabajo y las relaciones

internas de todos los colaboradores en un ambiente de trabajo equilibrado.

En Acerias Romano S.A. se considera la creacion del departamento de talento humano,

el mismo que comenzara a gestionar las diferentes necesidades de la empresa; con esta

informacion se analizard en reclutar y seleccionar nuevo personal para un

adiestramiento acorde al rol de trabajo a desempefar en la empresa. Este proceso de

apoyo, brindaréa directrices para un mejor manejo del personal y comenzar a planificar

talleres de capacitacion para toda la empresa.



Gréfico 5.11 Proceso de apoyo de talento humano

Talento humano.

Competitividad a
través del personal

Necesidades de
formacion

Macroproceso
Proceso
Gestion de talento
humano
Subprocesos /
actividades Analisis.

Reclutamiento.
Capacitacion.

Evaluacion.

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A.

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

Niveles de
eficiencia o
eficacia del
personal.

Habilidades y
conocimientos.

Analisis de la
organizacion.

Andlisis del
trabajo.

Analisis de la
persona.

5.6.3.3 Procesos de apoyo de sistemas informaticos
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En el actual mundo globalizado y competitivo que las empresas se desarrollan, es

imperante contar con algin paquete o sistema informatico; que permita generar

informacion de analisis para una toma de decisiones inmediata en las organizaciones.

Acerias Romano S.A., no cuenta actualmente con un sistema informatico o un paquete

de software empresarial que unifiqgue cada departamento de la empresa, lo que

ralentiza el proceso de analisis de informacion y toma de decisiones.

En base al nuevo proyecto de ejecucion de la nueva planta de produccion de la

empresa, se va a optar por contratar una empresa disefiadora de software; al considerar

las sugerencias de disefio para un sistema informatico que se ajuste a las necesidades

de la empresa, especialmente que unifique cada departamento y la creacién de los
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nuevos. Lo que se busca, es la generacion de informacion clara y veraz para una

acertada toma de decisiones.

Graéfico 5.12 Proceso de apoyo de sistema informatico

Macroproceso Sistema informético
Proceso
Andlisis. Administrador de Capacitacion
sistemas
Subprocesos /
actividades Deteccion de Implementar. Necesidades de
necesidades. ) capacitacion.
Configurar.
Recursos Pruebas del
necesarios. Mantener. sistema.
Redes, equipos, Monitorizar. Trabajo en nuevo
servicio de PRSI, software.
internet.
Asegurar.

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A.

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

5.6.3.4 Proceso de apoyo de infraestructura
La infraestructura es un elemento esencial en toda empresa, para el logro de las

especificaciones de fabricacion u oferta de servicios.

De acuerdo a las Normas ISO, este proceso de apoyo considera el espacio fisico con
él cuenta la empresa, las instalaciones, los equipos de proceso como el hardware y
software y los servicios de soporte como transporte y comunicaciones. Al considerar
esta norma, la empresa Acerias Romano S.A., ha optado por ampliar su planta de
produccién para dotar de mayor comodidad y espacio fisico para la ejecucién de un
mejor trabajo de cada colaborador de la empresa; a su vez para brindar una mejor

imagen empresarial.



Gréfico 5.13 Proceso de apoyo de infraestructura

Macroproceso

Infraestructura

Proceso

Edificio

Subprocesos /
actividades

Equipos de proceso

Servicio de
sonorte

Espacio de
trabajo.

Instalaciones.

Planes de
cuidado y
mantenimiento.

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A.

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

5.7 Modelo de hoja de ruta para el area de produccién

Hardware.
Software.

Transporte.

Comunicacion.

Mantenimiento.
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Se presenta el siguiente modelo de hoja de ruta para el area de produccion, con la

finalidad de normalizar el proceso y el tiempo de produccion, con el respectivo

sustento documental por cada pedido realizado por el departamento de ventas. Este

documento interno ayudara al area administrativa y a la futura persona de calidad o

jefe de planta, a tener conocimiento del tiempo productivo real de las puertas

enrollables de acero; datos importantes para la generacion de informacién y analisis

para futuras mejoras.
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Gréfico 5.14 Hoja de ruta propuesta para Acerias Romano S.A.

ACERIAS ROMANO S.A.

PLIERTAS ENFOLLABLES OE ACERO
LAS MEJORES DEL ECUADOR

ACERIAS ROMANO S.A.

HOJA DE RUTA.
N° 00001.

Fecha:

Fecha de Entrega:

Pedido:

Hora de Entrega:

PERFILACION.
OPERADOR OPERADOR
RECIBE: ENTREGA:
FECHA: FECHA:
HORA: HORA:
NOVEDADES: NOVEDADES:
LAMINACION.
OPERADOR OPERADOR
RECIBE: ENTREGA:
FECHA: FECHA:
HORA: HORA:
NOVEDADES: NOVEDADES:
ENSAMBLAJE.
OPERADOR OPERADOR
RECIBE: ENTREGA:
FECHA: FECHA:
HORA: HORA:
NOVEDADES: NOVEDADES:
SUPERVISOR.

Recomendaciones:

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi
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5.8 Guia propuesta de fabricacion de puertas enrollables de acero

La presente guia solo serd de manera informativa para los nuevos operarios de la
Empresa Acerias Romano S.A., con el fin de ayudar a recordar ciertos elementos
necesarios para la fabricacion de puertas enrollables de acero. La empresa esté en la
obligacion de brindar una capacitacion, mostrar y ensefiar todas las técnicas y formas
de trabajo para mantener la estandarizacion de fabricacion de puertas, también otorgara
un uniforme y todos los accesorios y elementos de seguridad en el puesto de trabajo
del operador y se facilitard herramientas y se ensefiard la manipulacion de equipos y
maquinas.

a) Perfilacion.
Grafico 5.15 Armado de perfil

Parte frontal.

A
=c "ROMANO

_ '

Parte posterior.

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

e Instrucciones

Se considerara los cortes de laminas, angulo, platinas y fleje en base a las medidas
solicitadas por el cliente en la nota de pedido; para lo cual los cortes seran

proporcionales. El armado de perfil, es la pieza mas importante de la puerta enrollable
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de acero; la que demanda mayor atencion y realizacion de la misma; al considerar cada

detalle hasta la finalizacion.

e Método
Para la impresion de la marca “Romano”, se colocara la primera lamina cortada en la
troqueladora, la que se encargara de imprimir la respectiva marca (A) en el lado frontal

o0 derecho de la lamina. De igual manera, se soldara las platinas que serviran de

picaportes (C) y el respectivo fleje por debajo de la marca ya impresa (E).

La soldadura del angulo se realizara en la parte posterior de la Iamina (B), al igual que

los respectivos pestillos (D).

Graéfico 5.16 Elaboracién de jaladera y agujero para cerradura

PARTE FRONTAL.

— 7 e

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

e Instrucciones

Una vez terminado la elaboracion del perfil, el operario responsable debera cortar
pedazos de varilla lisa para la realizacion de la jaladera de la puerta enrollable de acero;

al considerar las medidas de la puerta para el tamafio de la jaladera.
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e Método

Al considerar las medidas de la puerta, se debe cortar pedazos de varilla lisa para la
elaboracion de la respectiva jaladera la que se soldara en el perfil (F); al concluir se
realizara una perforacion en el perfil con una dimension de cinco cm., (G) donde se
colocaré la chapa; operacion que los instaladores realizaran al momento de instalar la
puerta solicitada por el cliente. Al concluir, el operario debe efectuar una inspeccion

de la pieza y se trasladara a ensamblaje.

Graéfico 5.17 Eje y platos

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

e Instrucciones

El operario responsable debera cortar eje y un pedazo de tubo con un cm., adicional
de la medida solicitada por el cliente, adicional se cortard pedazos de platina, varilla

corrugada, alambre para formar el eje. EI mismo, cortara dos rieles de acuerdo al largo
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solicitado; corte de pedazos de angulo y fleje para armar los platos que son parte de la

puerta enrollable.

e Método

Al cortar todos los elementos necesarios, tanto el eje, platinas y varilla corrugada se
soldaran los mismos en el tubo cortado de acuerdo al ancho solicitado (H), al tener esta
pieza se cortara alambre que servird de resortes y los mismos que se colocaran en el
tubo (1), al concluir este elemento se trasladara a ensamblaje. El operario responsable
cortara dos rieles de acuerdo al largo de la puerta (J), ademas de pedazos de angulo y
fleje que serviran de platos y se debera soldar en los rieles (K). Al terminar, se
procederd a soldar las platinas previamente cortadas y soldarlas unos diez cm., antes
del plato que ser serviran como topes del faldon de la puerta (L, M); a todo este proceso
sera efectuado una inspeccion que garantizard que esta partes de la puerta estén
correctamente realizadas. Al concluir seran enviadas a bodega, a espera de la

instalacion.
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b) Laminacion

Gréfico 5.18 Laminacion

Pedazos de fleje

Liminas

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A

Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

e Instrucciones

El operario de este proceso sera el encargado de preparar la laminadora para el corte
de las laminas de acuerdo al ancho solicitado por el cliente, ademas cortara unos

pedazos de fleje.

e Método

Con laayuda de la laminadora, el operario podréa cortar con mayor facilidad y precisién
el namero de laminas requeridas para formar la puerta (A), al considerar el ancho de

la puerta para el corte, al igual que los pedazos de fleje (B).
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c) Ensamblaje

Gréfico 5.19 Ensamblaje

Fuente: Empresa Acerias Romano S.A
Elaborado por: Jean Carlos Chavez Ricachi

e Instrucciones.
Para el proceso final, el operario debera tener todas las partes anteriormente realizadas
tanto en laminacion, como perfilacion para terminar la fabricacion de la puerta
enrollable de acero solicitada por el cliente.

e Método.

El operario comenzara por ensamblar las laminas cortadas conjuntamente con la
terminal o perfil ya elaborado en laminacion (A). Al terminar este proceso, se

ensamblara los pedazos de fleje en el faldon (B).

Se continuara con el ensamble de eje con el faldén (C); para terminar se realizard una
inspeccion del proceso y se enrollard la puerta para ser enviada a un almacenaje

temporal en bodega, para su despacho a instalacion.



CAPITULO XI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

En laempresa Acerias Romano S.A., existe poca comunicacion entre secciones
y departamentos de trabajo, al dificultar a los nuevos colaboradores conocer y
aprender de los demas compafieros de trabajo los diferentes procesos
especificamente en el area de produccion; al ocasionar retrasos en el proceso
productivo.

En el area de produccion y a nivel general de la empresa predomina una
administracion empirica, al no existir informacion veraz de la realidad de
Acerias Romano S.A., lo que dificulta que se tome decisiones y no se pueda
generar un control.

La empresa mantiene un sistema de produccion estandarizado al momento de
fabricar las puertas enrollables de acero, de tal manera que todos los
colaboradores del area producen de la misma manera, y se tiende a generar
tiempos improductivos; con esto comienza a existir indisciplina en el rea. Esto
ocasiona que los demas procesos se vean afectados en retrasos o exista mala
manipulacién de materia prima o maquinaria por la carencia de un control y
monitoreo continuo.

El manual de procesos propuesto fue realizado conjuntamente con personal
administrativo de Acerias Romano S.A., con la finalidad de comenzar a normar

las actividades empresariales, en especial del area de produccion; se considerd

137
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elementos con enfoque visionario, con respecto a la nueva planta de produccién
que se espera construir, la misma que necesitara mayor personal y a la vez
distintas herramientas de control.

Se concluye que la empresa Acerias Romano S.A., no maneja un grupo de
proveedores fijos de materia prima, lo que tiende afectar el curso normal de
produccion debido a factores como las especificaciones de materia prima son
diferentes y los operarios deben recalibrar las méquinas para operar; y
comienza a generarse tiempos improductivos y la existencia de mermas.

Al gestionar correctamente la logistica en la empresa Acerias Romano S.A., se
generara un vinculo directo entre la produccion de puertas enrollables de acero
y el mercado; al generar un flujo que garantice la llegada del producto hasta el

cliente final y que el mismo sea capaz de satisfacer la necesidad.

6.2 Recomendaciones

La empresa Acerias Romano S.A., debe manejar diferentes canales de
comunicacion, con la finalidad que todos los colaboradores tengan
conocimiento de los objetivos que busca alcanzar la misma, con el apoyo y
cooperacion de cada miembro; al aplicar diferentes talleres de trabajo en
equipo como una técnica de potenciar destrezas y habilidades de cada
trabajador, y a la vez en el area de produccién comenzar socializar los planes
de produccién diario y las metas a cumplir en los tiempos establecidos, para
una entrega responsable con el cliente.

Al normar toda actividad en Acerias Romano S.A., se podra generar
informacion veraz; al tener un conocimiento general y especifico de los

diferentes procesos y actividades en el area de produccién; ademas se conocera
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los niveles de produccidn y seré& necesario la aplicacién de controles para evitar
fallas.

La empresa debe contratar una persona que se encargue del control de calidad
dentro de planta, con la finalidad que exista un monitoreo constante de las
actividades que se realiza y del producto final que se despacha al cliente; como
forma de afianzar la imagen de la empresa y generar mayor confianza y
seguridad en el mercado y en la mente del consumidor.

Acerias Romano S.A., debe buscar alternativas de control y mejora en el area
de produccion; como son la formacion de circulos de calidad, como opcion
inmediata y participacion directa de los operarios, y estos a su vez sean los
mismos que sugieran distintas formas de mejora en cada proceso de produccion
y exista un mayor compromiso Yy trabajo en equipo, para el beneficio de todos
los que forman la organizacion y de ellos nazca la iniciativa de generar algin
tipo de control y monitoreo de produccion, hasta que exista control de calidad
como tal.

La empresa debera realizar un estudio y seleccion de proveedores fijos, para
comenzar una alianza estratégica o algun tipo de negociacion, con el objetivo
de que la empresa conserve y maneje el mismo tipo de materia prima, con las
mismas especificaciones, para un ritmo normal de produccion sin que se altere
de una u otra manera el producto final que sera entregado al cliente; también
se evitard tiempos improductivos y se podra disminuir niveles de mermas al
volver a calibrar las maquinas.

Se recomienda a la empresa disefiar un sistema de logistica que le permita un
manejo integro de las operaciones de manejo de materias primas, distribucion

y entrega del producto al cliente.
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ANEXOS.

Anexo 1: Cuestionario de la encuesta dirigida a los colaboradores del area de

produccion.

oLCA,
o "g,
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Pontificia Universidad Cat6lica del Ecuador Sede Ambato.

Encuesta.

Obijetivo: Obtener informacion relevante sobre el proceso de produccion de puertas
enrollables de acero en la empresa Acerias Romano S.A.

Duracion: 5 minutos.
Dirigido a: Colaboradores del area de produccién de la empresa Acerias Romano S.A.

Instrucciones: Leer detenidamente cada una de las preguntas y seleccione la respuesta que
considere adecuada con una X.

Cuestionario.
1.- ;Conoce usted cudles son las funciones y responsabilidades de su puesto de trabajo?

Si No
2. ¢La empresa le capacito para realizar las funciones en su puesto de trabajo?
Si No

3.- ¢Tiene usted conocimiento sobre el proceso general de fabricacion de puertas
enrollables de acero?
Si No

4.- ¢ Usted conoce sobre los planes de produccion diarias para la elaboracion de puertas
enrollables de acero? (Si su respuesta es afirmativa pasar a la siguiente pregunta, caso
contrario dirigirse a la pregunta 6)

Si No

5.- ¢Usted conoce de los resultados de cumplimiento del plan de produccion diario de
puertas enrollables de acero?

Siempre Ocasionalmente Nunca

6.- ¢Considera usted que exista una asignacion eficiente de recursos en cada uno de los
procesos de produccion?

Si No

7.- ¢Existe una comunicacion efectiva entre las zonas de trabajo, es decir entre los
procesos, del area de produccion?

Si No
8.- ¢ Participa en programas de capacitacién brindados por la empresa?
Si No

9.- ¢Existe una persona que controle la calidad del producto final?
Si No
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10.- ¢ Posee todos los implementos de seguridad industrial para proteccion en el puesto

de trabajo?
Si No

11.- ¢Estaria dispuesto a colaborar y participar en la implementacién de un nuevo
modelo de gestién?

Si No

Gracias por su colaboracién.

Anexo 2: Modelo de cuestionario de entrevista realizada a gerente de Acerias Romano
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Pontificia Universidad Catélica del Ecuador Sede Ambato.

Entrevista.

El siguiente cuestionario esta dirigido al gerente-propietario de la empresa o alguna persona
del area administrativa con varios afios de permanencia en la empresa y que tenga
conocimiento de la realidad de la empresa, como tal el presente tiene como proposito recolectar
informacion para la investigacion orientada al disefio de un modelo de gestion basado en
administracion de procesos.

Objetivo: Obtener un diagnostico e informacion relevante sobre el proceso de produccién de
puertas enrollables de acero en la empresa Acerias Romano S.A., para la elaboracién de un
modelo de gestion basado en administracion de procesos.

Instrucciones: Leer detenidamente cada una de las preguntas y seleccione la respuesta que
considere adecuada con una X.

Informaciéon Empresarial.
Fecha de Realizacién

Empresa Direccion

Teléfono

E-mail

Nombre de la persona entrevistada
Cargo
Produccion.

1.- La Produccion mensual de puertas enrollables de acero que realiza la empresa
depende de:

Los pedidos del Cliente
Prondstico de la demanda realizados por administrativos

Por la capacidad de produccion de la empresa
Otra
;cual?

A~~~
~— ~—
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2.- La Capacidad de Produccion mensual de puertas enrollables de acero depende de:
La demanda de los clientes ( )

Contratacion de nuevos empleados ()

Disefio y distribucion de planta de produccién de laempresa ()

De la capacidad real de la empresa ()

De la adquisicion de materia prima para la fabricacion ( )

Otra ()

(cual?

3.- ¢Se cumple en su totalidad los pedidos efectuados por los clientes?
st () NO ()

4.- ¢Se efectlia una correcta planificacion de adquisicién de materia prima?
st () NO ()

Procesos.

5.- ¢Estd estandarizada la fabricacibn de puertas enrollables de acero;
independientemente del modelo de puerta a realizar?

SI () NO ()
6.- ¢Todos los recursos utilizados para la elaboracion de puertas son manejados
apropiadamente?

SI () NO ()

7.- ¢Existe buena comunicacion con el area de produccién para toma de decisiones en
mejora del producto?

SI () NO ()
8.- ¢ Existe algun sistema de control o monitoreo en la produccion de puertas enrollables?
SI () NO ()

Comepetitividad.

9.- ¢ Cuales considera usted de las siguientes prioridades competitivas con las que cuenta
laempresa? (Enumere de menor a mayor al ser 1 la mas baja y 6 la mas alta)

Costo ( ) Servicio ( )
Responsabilidad () Calidad ( )
Entrega del producto () Innovacién ( )

10.- ¢Hace que tiempo la empresa adquirié nueva maquinaria o tecnologia para el area
de produccién?
Menos de 6 meses
Menos de un afio
Mas de un afio
Menos de 5 afios
Mas de 5 afios ()

11.- ;En qué tipo de mercado es comercializado las puertas enrollables de acero?
Local ( )

Regional ( )

Nacional ( )

N~ — N~ —

(
(
(
(
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Internacional ()
Modelo de Gestion.

12.- ¢La empresa brinda capacitacion al personal sobre tematicas de como mejorar la
productividad?

st () NO ()
13.- ¢Considera usted que exista una correcta distribucién de planta?
SI () NO ()

14.- ¢;Los mantenimientos a realizar en planta a la maquinaria son oportunos o
programados?

SI () NO ()
15.- ¢ La empresa tiene definido su propia cadena de valor?
st () NO ()

16.- ¢Los ejecutivos consideran a la cadena de valor como punto de partida para todo
andlisis de mejora?
Sl () NO ()

Gracias por su colaboracién.

Anexo 3: Hoja de observacion del proceso de produccion de una puerta enrollable de

en la empresa Acerias Romano S.A.
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Pontificia Universidad Catolica del Ecuador Sede Ambato.
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Hoja de observacion del proceso de produccién de puertas enrollables
de acero en la empresa Acerias Romano S.A.

&

Fecha:
Lugar:
Analista:

Descripcion del y y _ | Tiempo | Observaciones
, Operacion | Inspeccién | Transporte | Demora | Almacenaje | Cantidad .
método actual (min)
1. Recpcién
de materia
prima
1.1. Descargue de
materia prima de
contenedores.
1.2. Recibe el
bodeguero la materia
prima.

1.3. Verificacién
documental y fisico.
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1.4. Pesaje de materia
prima.

1.5. Inspeccién de
peso de materia
prima.

1.6. Ingreso de
materia prima a
bodega.

1.7. Digitalizacion en
sistema de kardex.

1.8. Recibe orden de
trabajo.

1.9. Descargue de
materia prima.

1.10. Cargue de
materia prima por
poleas.

1.11. Transporte de
materia prima a
perfilacion.

1.12. Entrega de
orden de trabajo a
perfilacion.

2. Perfilacion

2.1.Corte de lamina
de acuerdo a medidas
solicitadas

2.2. Corte de un
angulo

2.3. Inspeccion de
Piezas

2.4, Colocacion de
marca “Romano” en
la lamina

2.5. Suelda  del
angulo en la lamina.

2.6. Corte de pedazos
de platina

2.7. Soldadura de
platinas que servira
como picaportes
laterales en la lamina

2.8. Corte de pestillos

2.9 Soldadura de 3
pestillos en la lamina

2.10 Corte de fleje

2.11 Soladura de fleje
en la lamina
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2.12. Armado de
perfil

2.13. Corte de 2
pedazos de una
varilla lisa

2.14. Elaboracion de
jaladera de la puerta

2.15. Soldadura de
jaladera en la lamina

2.16. Corte de
agujero en la parte
central de la lamina,
para la colocacién de
la cerradura.

2.17. Inspeccion

2.18. Pasa a

ensamblaje.

2.19 Demora entre
seccion de
ensamblaje y
perflacién

2.20 Corte de eje de
acuerdo a ancho
solicitado (+1 cm)

2.21. Corte de tubo de
acuerdo a ancho
solicitado (+1 cm)

2.22. Corte de pedzos
de tubo

2.23. Corte  de
pedazos de platina

2.24. Corte  de
pedazos de varilla
corrugada

2.25. Corte de un
pedazo de platina

2.26. Soldadura de
pedazos en el tubo
(Sirve para apoyar a
los resortes).

2.27. Inspeccion de
soldadura

2.28. Corte de
alambre

2.29. Corte  de
pedazos de alambre
para resortes

2.30. Colocacion de
resortes en el eje

2.31. Armado de eje

2.32. Eje pasa a
Ensamblaje

2.33. Corte de rieles
de acuerdo a largo
solicitado

2.34 Corte de pedazos
de angulo
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2.35. Corte  de
pedazos de fleje

2.36. Soldadura de
pedazos de éangulo
con los pedazos de
fleje

2.37. Armado de
platos

2.38. Soldadura de
los dos platos con los
dos rieles.(Cada riel
tiene un plato)

2.39. Corte  de
pedazos de platina
(Sirve de tope para el
faldén de la puerta).

2.40. Soldadura de
pedazos de platina en
el riel con unos 10 cm
antes del plato.

2.41. Inspeccion

2.42. Transporte a
bodega

2.43. Almacenaje
temporal a bodega

3. Laminacién

3.1. Preparacion de
laminadora

3.2. Corte de laminas
(de acuerdo a
dimensiones de la
puerta)

3.3. Inspeccion de
laminas

3.4. Pasan las laminas
a ensamblaje

3.5. Corte de pedazos
de fleje para aletas.

3.6. Pasa los pedazos
a ensamblaje

4. Ensamblaje

4.1. Emsamblaje de
laminas  cortadatas
mas la ldmina del
terminal.

4.2. Ensamblaje de
pedazos de fleje en el
falddn.

4.3. Ensamblaje del
eje con el faldon.

4.4. Inspeccion final

4.5. Enrolle de puerta

4.6. Almacenaje en
bodega para despacho
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Anexo 4: Orden de trabajo.
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Anexo 6: Terminal de la puerta enrollable de acero.

Anexo 7: Varillas de acero usadas para jaladera de puerta enrollable de acero.
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Anexo 8: Medicién y corte de agujero para cerradura.
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Anexo 9: Soldadora.

Anexo 10: Ejes.
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Anexo 11: Rieles.

Anexo 12: Faldon.
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Anexo 14: Ensamblaje.

Anexo 15: Ubicacion de la Empresa Acerias Romano S.A.

-

Ecuatoriana de Motores

~

Recopilado por: Jean Carlos Chavez Ricachi.
Fuente: Google Maps.



