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UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA

FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Autora: Daysi Gabriela Casa llaquiche

RESUMEN

La Gestidn de la Calidad, la Gestion por Procesos y la Gestion Ambiental dentro de una
organizacion toman un rol fundamental en la intencién de las empresas por mejorar su
productividad y generar mayor utilidad, a la vez que su compromiso con la sociedad y el
medio ambiente es cada vez mayor. Es por eso que en el presente informe de investigacion
“ANALISIS DEL PROCESO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA ESPECIALIDADES
MECANICAS INDUSTRIALES UBICADA EN LA CIUDAD DE QUITO Y SU
INCIDENCIA EN LA SATISFACCION DEL CLIENTE Y EN LA PRESERVACION DEL
MEDIO AMBIENTE, EN LA GESTION DE VENTAS”, el autor tiene como obijetivo
principal realizar un estudio de la situacion actual de la empresa dedicada a la industria
metalmecéanica, ademas de ofrecer servicios de mantenimiento industrial y asesoria a sus
clientes. Cabe mencionar que dentro del trabajo investigativo se estudia a la empresa como tal
y el entorno dentro en el cual se desenvuelve.

Una vez analizado el proceso de produccidn se procede a realizar una propuesta de mejora
del mismo, a través de la presentacion de indicadores de eficacia y eficiencia del proceso y
con la ayuda de una auditoria externa a la propuesta se pudo identificar oportunidades de
mejora del proceso, llegando asi a una optimizacion de los recursos.

Dentro de la propuesta de los autores se encuentra la redaccion de un Manual de la Gestion
de la Calidad de la empresa y un Plan de Manejo de Desechos generados por la misma en
todos sus procesos.

PALABRAS CLAVES: Gestion por Procesos, Gestion de la Calidad, Manejo de

Desechos.
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SCHOOL OF INDUSTRIAL ENGINEERING

Author: Daysi Gabriela Casa llaquiche

SUMMARY

Quality Management, Process Management and Environmental Management within an
organization play a fundamental role in the companies' intention to improve their productivity
and generate greater utility, as well as their commitment to society and the environment it is
growing. That is why in the present research work "ANALYSIS OF THE PROCESS OF
PRODUCTION OF THE COMPANY INDUSTRIAL MECHANICAL SPECIALTIES
LOCATED IN THE CITY OF QUITO AND ITS INCIDENCE IN THE SATISFACTION OF
THE CUSTOMER AND IN THE PRESERVATION OF THE ENVIRONMENT, IN THE
SALES MANAGEMENT", the author has as objective principal conduct a study of the
current situation of the company dedicated to the metal mechanic industry, in addition to
offering industrial maintenance and consulting services to its customers. It is worth
mentioning that within the investigative work the company is studied as such and the
environment within which it operates.

Once the production process has been analyzed, a proposal for improvement is made,
through the presentation of indicators of efficiency and efficiency of the process and with the
help of an external audit to the proposal; it was possible to identify opportunities for
improvement of the process, thus achieving an optimization of resources.

Within the proposal of the author is the writing of a Manual of the Management of the
Quality of the company and a Plan of Management of Waste generated by the same in all its
processes.

KEY WORDS: Process Management, Quality Management, Waste Management.
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INTRODUCCION

La estandarizacion y optimizacion de procesos es un sistema que se viene implementando a
nivel internacional desde hace muchos afios, cumpliendo requisitos en todas las
organizaciones y llevando el compromiso de mejora continua, enfocado a la productividad de

las empresas y la satisfaccion de sus clientes.

Esta investigacion se realiza en la empresa ESPECIALIDADES MECANICAS
INDUSTRIALES, la misma que tiene 20 afios de experiencia en la industria metalmecanica,

prestando soluciones inmediatas a las necesidades de sus clientes.

El Capitulo I incluye el marco tedrico usado dentro de la investigacidn. Se recopilan los
criterios de diferentes autores acerca de las teorias de la Gestion por Procesos y Calidad,
ademas se incluye parte de la teoria impartida por los docentes dentro del curso del programa

de examen complexivo.

En el Capitulo Il se incluye todo lo referente al analisis del problema y la situacién actual
de la empresa. Se realiza un Check List referente al porcentaje de cumplimiento de la
satisfaccion del cliente en base norma 1SO 9001:2015, mostrando las oportunidades de

mejora.

A continuacion en el Capitulo 1l se redactan los documentos de la propuesta del
direccionamiento estratégico de la empresa, caracterizaciones, diagrama de flujo y hoja de
procesos del area de produccion. Se incluye las conclusiones y recomendaciones generales del

informe investigativo.
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CAPITULO I
FUNDAMENTO TEORICO
La informacién que ayudd a realizar el presente informe y que facilitdo la
identificacion, seleccion y analisis del proceso de produccion de la empresa

Especialidades Mecanicas Industriales se detalla a continuacion:

Organizacion
“ Es una unidad coordinada que consta de al menos dos personas que trabajan para

lograr una meta o un conjunto de metas comunes” (Gibson, 2006, pag. 5)

Organigrama
Como dice (Vértice, 2008) que un organigrama “ES una representacion grafica de las

relaciones de autoridad formal y de la division del trabajo”.

Sistema de Gestion de Calidad
Segin (ISO 9000, 2015) “Un SGC comprende actividades mediante las que la
organizacion identifica sus objetivos y determina los procesos y recursos requeridos

para lograr los resultados deseados”.



1ISO 9001:2015 y el enfoque al cliente
La gestion de la calidad tiene entre sus objetivos satisfacer las necesidades de los
clientes y esforzarse en superar las expectativas de los mismos. El éxito de una
organizacion se alcanza cuando atrae y retiene la confianza de los clientes. Para esto hay
que entender las necesidades presentes y futuras que puedan tener. (Excelencia, 2015)
En la Norma Iso 9001:2015, en el punto 5.1.2 Enfoque al cliente se dice que:
La alta direccion debe demostrar liderazgo y compromiso con respecto al enfoque al
cliente asegurandose que:
a) se determina, se comprende y se cumplen regularmente los requisitos del cliente
y los legales y reglamentarios aplicables.
b) se determinan y se consideran los riesgos y oportunidades que pueden afectar a
la conformidad de los productos y servicios y a la capacidad de aumentar la
satisfaccion del cliente;

c) se mantiene el enfoque en el aumento de la satisfaccion del cliente.

Gestion por procesos
La gestion de procesos es una forma sistémica de identificar, comprender y aumentar
el valor agregado de los procesos de la empresa para cumplir con la estrategia del

negocio y elevar el nivel de satisfaccion de los clientes. (Carrasco, 2008, pag. 22)

Proceso.
Como dice (Velasco, 2009) “Secuencia [ordenada] de actividades [repetitivas] cuyo
producto tiene valor intrinseco para su usuario o cliente”.

Los procesos pueden ser:



Procesos de direccion.
Los concebimos con caracter transversal a todo el resto de procesos de la empresa.
v' El proceso de «Formacién, comunicacion, seguimiento y revision de la
Estrategiar>.
v' «Determinacion, despliegue, seguimiento y evaluacion de objetivos».
v" «Comunicacion internay», aunque su ejecucion corresponda a personal.
v «Revisién de resultados por Direccion»». Retroalimenta a la determinacién de
objetivos. (Velasco, 2009)
Procesos operativos.

Combinan y transforman los recursos para obtener el producto o proporcionar el
servicio conforme a los requisitos del cliente, aportando en consecuencia un alto valor
afiadido. Las actividades en ellos incluidas y que no cumplan esta condicion, es muy
probable que se hagan de manera mas eficiente como parte de algin proceso de otro
tipo. Estos procesos son también los principales responsables de conseguir los objetivos
de la empresa. (Velasco, 2009)

Procesos de apoyo.

Como dice (Velasco, 2009) son los procesos que “Proporcionan las personas y los

recursos fisicos necesarios por el resto de procesos y conforme a los requisitos de sus

clientes internos.”

Elementos de un proceso.

Un input es un «productoy> que proviene de un suministrador (externo o interno); es
la salida de otro proceso (precedente en la cadena de valor) o de un «proceso del
proveedonr o «del cliente».

El proceso, la secuencia de actividades propiamente dicha.



Un output (salida), producto con la calidad exigida por el estandar del proceso: el
impreso diario con el registro de facturas recibidas, importe, vencimiento, etc. (Velasco,

2009)

PROCESO

INPUT/ENTRADA SECUENCIADE OUTPUT/SALIDA

v

ACTIVIDADES

=R

Figura 1 Elementos de un proceso.

Fuente: Silvana Salazar, Mddulo de Gestién por Procesos, 2016

Caracterizacion de procesos

Estas fichas de caracterizacion constituyen una herramienta de planificaciéon de la
calidad muy util para establecer los procesos de la organizacion e identificar quiénes
son los clientes de la empresa y cuéles son sus necesidades.

Estas necesidades, mediante estas fichas, se traducen en caracteristicas del servicio a
prestar, pudiéndose transferir el proceso a todos los miembros de la organizacién.

Teniendo en cuenta que la norma ISO 9001 pretende planear los objetivos y
procesos, realizar el seguimiento y medicion y actuar en consonancia a través del ciclo
PHVA, las fichas de caracterizacion conforman una herramienta esencial en la
planificacién de la calidad, control y mejoramiento continuo de los procesos y, por

tanto, del Sistema de Gestion de la Calidad. (Excelencia, 2015)



Caracterizacion proceso Gestion Humana

Mision: Gestionar y desarroliar el talento
Humane gque permita legrar las metas del
hegocio

Lider: Director Gestion Humana

Productos:

Proveedores: Insumos: Subprocesos: Clientes:

A Mapa Cargos
Gere’nte Admén. Personal Cargos Valorades
Jefe irea ) e Personal vinculado Gerente
Asociaciones Yinculacién Personal retirado
Empleado P l\uxsili::sd yoCréditqs . Empleado
P = A A TOog. Dalu 'cupacional
Administrativo Bienestar Social Balance social Jefe 4rea
Prog. Capacitacion
Desarrolle Personal Cargos descritos

Personal Evaluado Jrtisnsis

Documentos: Indicadores: Cargos: Recursos:
Codigo laboral Indice rotacién personal Director Gestion Humana Equipos cémputo

Procedimientos cumplimiento ppto. Analista Gestion Humana g tryare nemina
Auxiliar Gestion Humana

Instructiveos Indice clima laboral Teléfonos

Figura 2 Ejemplo de caracterizacion de un proceso.
Fuente:

http://gerenciaprocesos.comunidadcoomeva.com/blog/index.php?/categories/5-5-Caracterizacion

La mejor forma de entender un proceso es mediante su diagramacion o flujograma:

Diagrama de flujo

Es una representacion grafica de un proceso. Cada paso del proceso es representado
por un simbolo diferente que contiene una breve descripcién de la etapa de proceso. Los
simbolos gréaficos del flujo del proceso estan unidos entre si con flechas que indican la
direccion de flujo del proceso.

El diagrama de flujo ofrece una descripcion visual de las actividades implicadas en
un proceso mostrando la relacion secuencial ente ellas, facilitando la répida
comprension de cada actividad y su relacion con las demas, el flujo de la informacion y

los materiales, las ramas en el proceso, la existencia de bucles repetitivos, el nimero de


http://gerenciaprocesos.comunidadcoomeva.com/blog/index.php?/categories/5-5-Caracterizacion

pasos del proceso, las operaciones interdepartamentales. Facilita también la seleccion de
indicadores de proceso. (Aiteco Consultores, SL, Copyright © 1999-2016)
Los simbolos para elaborar un diagrama de flujo, se detallan en la Figura 3 que se

muestra a continuacion.

Temminal: Indica elinicio ala

terminacion del flujo del
NrOCes.

Actividad: Representa uma

actividad levada a caboen
Bl procesn,

Decision: Indica un punto en

el fujoen gue se produce
una hifurcacion del tipo "S1" -
"N[:]"

Documento: Se refiere 3
un documento Utilizado en
gl procesn, se ufilice, se
ferere o salga del proceso.

Multidocumento : Refiers a

un conjunto de documentos.

hspeccion [ Fima:
Empleado para aguelas

Ln ejerrplo es un E}{pe:”mte, L\ acciones gue reguisren ura
fue agruna adistintos sUpervision (como una firrma
docurmentos. 0™visto hueno'y.

Conector de pmceso: Archivo Manual: Se utilza

Conexion o enlace con ofro
nroceso diferente, en lague
continda el diagrarma de flojo,

pata reflejar la accion de
archivo de un documento
Wio expediente.

Base de d4 osfaplicacion:
Empleadd paa representar 3
grabacion de datos.

Linea de Flujo.
Proporciona indicacian
sohre el senfida de flujo del
nrocesn,

Figura 3 Simbolos de un diagrama de flujo.

Fuente: https://www.aiteco.com/que-es-un-diagrama-de-flujo/


https://www.aiteco.com/que-es-un-diagrama-de-flujo/

La hoja de proceso

Es una hoja informativa en la que se recogen todas las caracteristicas necesarias, las

operaciones a realizar y su secuencia de trabajo y quienes intervienen en el proceso. En

la Figura 4 se muestra un ejemplo de una hoja de procesos.

OBJETO: Describir los pasos a seguir en el proceso de soldadura de piezas de diferentes dimensiones.

ALCANCE: Dirigido a administrador, bodeguero, jefe de taller y a los técnicos soldadores.

DIAGRAMA DE FLUJO

INICIO

Emitirérden detrabajo

Receptary validarpor
parte del soldador.

Solicitarlaentregade
materiales, herramientas

(COLOCARSE EPP

Realizarinspeccionde
seguridad, maquina,
puestodetrabajoy EPP.

Preparar la pieza

Centrar las piezas,

alineaciény fijacien
adecuada.

Iniciarel proceso de
soldadura, cordén(es)
raiz..

Inspeccionaralteracion de
medidas, alineaciény
parémetros de calidad del
cordén

Soldarcordonesde
rellenoy acabado

Eliminarescoriasy
realizar pulidos finales

Entregary validarcon
jefe detaller,realizar
ensayos de calidad,

éEsta dentro
de
parémetros?

Realizar5"s" del puesto
detrabajo.

Entregar abodegalos

Cerrarla orden de trabajo,
informarusode
herrarmientasy materiales
ytiempodetrabajo.

DESCRIPCION DE PASOS EN SECUENCIA:

EJECUTOR

- Orden de trabajo generada seginlos requerimientos del cliente.

- Soldador valida las condiciones, recursos necesariosy tiempo estimado de
trabajo.

- Generar documento de solicitud y recepcién de materiales de bodega.
- Colocarse el EPP de forma adecuada.

- Revisar que la maquinaria, entorno del puesto de trabajo , herramientas y EPP

a utilizar se en buenas yquenop

- Preparar la pieza eliminando residuos de aceite u 6xido y realizar los biselados
y aberturas necesarias para realizar los cordones de soldadura.

- Enuna entenalla, con pinzas o cualquier otro método garantizar que las piezas
a soldar no se descuadrenal momento de realizar la soldadura.

- Aliniciar el proceso de soldadura realizar los puntos iniciales para fijar la
partes a soldary evitar que se produzca una desalienacion. Realizar el o los

dones deraiz que seanr ios conel electrodo més adecuado (E-6010,
E6011). Quitar la escoriay pulir despuésde realizar cada cordén.

- Después del pase de raiz realizar las respectivas mediciones, si el producto no

estadentro de los para demedicio blecidos se iniciara
el procesode soldadura preparando nuevas piezas..
- Soldar cordones derelleno que sean ios conelelectrodo mas

adecuado (E-7018). Retirar la escoriay pulir después de cada corddn.

- Con el jefe de taller realizar la validacion final, realizar ensayos de calidad
comotintas | olas que sean ( (inlas exigencias de
calidad del cliente.

- Después de la aprobaciondel trabajo final, realizar la limpiezay el orden de
todo el puesto de trabajo y dejar las méquinas en buen estado.

- Entregar a bodegael material sobrante de ser el caso, entregar el EPP y
herramientas solicitados al inicio del trabajo con un documento de ingresoa
bodega.

VENTAS.

SOLDADOR - JEFE

SOLDADOR-BODEGUERO

SOLDADOR

SOLDADOR

SOLDADOR

SOLDADOR

SOLDADOR

SOLDADOR

SOLDADOR

SOLDADOR - JEFE

SOLDADOR

SOLDADOR -BODEGA

Entregar [2orden de trabajo - Cerrar el documento de orden de trabajo, especificandotiempos de SOLDADOR
completadaal operacién, materiales y herramientas utilizadas.
administrador de ventas.
g ddf'“m - Cerrar el ciclo entregando la orden de trabajo completadaal administrador de VENTAS
pardmetros? ventas para que quede en el archivo.
ELABORA: José Delgado |REVISA: Elizabeth Chiguano APRUEBA: Daysi Casa

Figura 4 Ejemplo de hoja de procesos.

Fuente: Investigadora.



Mapa de procesos

El mapa de procesos es una herramienta que permite mostrar las interacciones a
nivel macro. Asi, los Procesos Operativos interactian con los de apoyo porque
comparten <«necesidades»» y «recursos» y con los de Gestion porque comparten
«datos» y «informaciony. (Torres, 2006)

A continuacion se muestra la Figura 5, un ejemplo de un mapa de procesos donde se

muestran los procesos de direccién, operacionales y apoyo.

MAPA DE PROCESOS

PROCESOS DE DIRECCION

[ Gestion Directiva
I Coordinacion Nacional l l Coordinacion Internacional I

Infoemacidn
- »

I - >

PROCESOS DE PRESTACION DEL SERVICIO

Evidanciay msnsjo Autorizacién Operacion
de riesgos <> AR
sanitarios Seniiens

T ) ¢ _ )

Gestion de Control Analitico y

Tramitesy >/ Fomento Sanitario [© °| Ampliacion de

Servicios Cobertura

i s
s A

=
c I
g s
| F

A
2 c

c
D |
E 6
s N

PROCESOS DE APOYO

Coordinacion
Juridica y
Consultiva

Racursos Gestion Gestion de

Sistemas y
Humanos Administrativa Prociace

EVALUACION Y CONTROL

om-H4Zm-r o

om-H4zZm-ro

Figura 5 Ejemplo de mapa de procesos.
Fuente:
http://www.cofepris.gob.mx/AS/Paginas/Medicamentos/Sistema%20de%20Gestion%20de%20Calida

d/Mapa-de-Procesos.aspx

Cadena de valor
Segun (Web y Empresas) “Es un modelo tedrico que grafica y permite describir las
actividades de una organizacion para generar valor al cliente final y a la misma

empresa”. A continuacién se muestra en la Figura 6, un ejemplo de cadena de valor.


http://www.webyempresas.com/que-es-la-organizacion-para-un-administrador/
http://www.webyempresas.com/definicion-de-empresa/

Infraestructura de la empresa
Gestion de Recursos Humanos

Actividades
de apoyo Desarrollo tecnolégico

Aprovisionamiento

Logistica |Operaciones| Logistica Marketing

interna externa y ventas Servicios

Actividades primarias

Figura 6 Ejemplo de cadena de valor genérica.

Fuente: http://lwww.webyempresas.com/la-cadena-de-valor-de-michael-porter/

Indicadores de gestion

Son medios, instrumentos 0 mecanismos para evaluar hasta qué punto o en qué
medida se estan logrando los objetivos estratégicos. Ademas:

Representan una unidad de medida gerencial que permite evaluar el desempefio de
una organizacion frente a sus metas, objetivos y responsabilidades con los grupos de
referencia.

Producen informacion para analizar el desempefio de cualquier area de la
organizacion y verificar el cumplimiento de los objetivos en términos de resultados.

Detectan y prevén desviaciones en el logro de los objetivos. (Asociacién Espafiola
para la Calidad, 2017)

Se pueden disefiar indicadores de gestion muy variados, dependiendo del desempefio

que se quiere medir. Los més utilizados son:


http://www.webyempresas.com/la-cadena-de-valor-de-michael-porter/

Indicadores de eficacia.
Segun (Asociacion Espafiola para la Calidad, 2017) “Eficaz tiene que ver con hacer
efectivo un intento o proposito. Los indicadores de eficacia estan relacionados con las

razones que indican capacidad o acierto en la consecucion de tareas y/o trabajos”.

Resultados Obtenidos

Eficacia =
f Resultados Requeridos

Indicador de eficiencia.

Teniendo en cuenta que eficiencia tiene que ver con la actitud y la capacidad para
llevar a cabo un trabajo o una tarea con el minimo de recursos. Los indicadores de
eficiencia estan relacionados con las razones que indican los recursos invertidos en la

consecucion de tareas y/o trabajos. (Asociacion Espafiola para la Calidad, 2017)

Recursos Presupuestados

Eficiencia =
f Recursas Utilizados

La Visién
Segun (Torres, 2006) dice que “En un parrafo describir la aspiracion o suefio de lo

’

que desea llegar a ser la organizacion en el largo plazo”.

La Mision
Es un parrafo que describe la razén de ser de la organizacion. ¢Para qué existe la
empresa? ¢ Cuél es el mas noble propdsito para el que se ha creado ésta organizacion?
Algunas preguntas que ayudardn a conformar la Mision de Negocio de la
organizacion adecuada a su propia filosofia y expectativas son:
1. ¢En qué negocio debemos estar?
2. ¢Qué beneficios proporciona nuestra organizacion a los clientes y a la

sociedad?
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3. ¢Qué necesidades satisfacemos?

4. ¢Qué cualidades o ventajas queremos trascender a través del tiempo y de las
fronteras?

5. ¢A qué nicho de mercado nos queremos dirigir?

6. ¢A qué niveles socioecondmicos nos queremos del mercado nos dirigimos?

7. ¢Para qué debemos existir?

8. ¢Qué valor agregado nos distingue del mercado?

9. ¢Que posicionamiento buscamos tener en la mente del cliente? (Torres, 2006)

Politica de calidad
Como dice (ISO 9000, 2015) la Politica de la Calidad son las “Intenciones y direccién
de una organizacion como lo expresa formalmente su alta direccion .

La Politica de Calidad ayudara a la organizacion a orientar y dirigir los esfuerzos
facilitando que todos sus colaboradores aporten su ayuda y trabaje en pos de un mismo

objetivo, la satisfaccion del cliente.

Objetivo de la calidad
Como dice la (ISO 9000, 2015) el objetivos de la calidad es un *“ Resultado a lograr
relativo al grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes de un objeto

cumple con los requisitos”

Manual de calidad
La norma ISO 9000 define el Manual de la Calidad como ¢l “ documento que
establece la politica de la calidad y describe el Sistema de la Calidad de una

organizacion”. La mencionada norma, hace las siguientes precisiones:
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El Manual de la Calidad puede describir la totalidad de las actividades de la una
organizacién o de una parte de ella y debe contener como minimo la politica de calidad,

los procedimientos operativos. (Garcia, 2006)

Auditoria

“Proceso sistematico, independiente y documentado para obtener evidencias
objetivas y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar el grado en que se
cumplen los criterios de auditoria”. (ISO 9000, 2015)

Los Criterios utilizados para la auditoria son conformidad, cumplimiento de un

requisito y no conformidad para el incumplimiento de un requisito.

Mejora continua y el ciclo Deming
La mejora continua es una incesante bldsqueda de problemas y sus soluciones. Por lo
cual debemos de considerar el concepto fundamental de un ciclo, el cual nunca termina.
Una de las principales herramientas para la mejora continua en las empresas es el
ya conocido por todos y poco aplicado Ciclo Deming o también nombrado ciclo PHVA

(planear, hacer, verificar y actuar). En la figura 7 se muestra de forma grafica el Ciclo.

Planear L8 Hacer
Actuar K_B Verificar

www.herramientasparapymes.com

Figura 7 Ciclo Deming

Fuente: http://www.herramientasparapymes.com/herramienta-para-la-mejora-continua-ciclo-deming
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El ciclo consiste de una secuencia logica de cuatro pasos repetidos que se deben de
llevar a cabo consecutivamente. Estos pasos son: Planear, Hacer, Verificar y Actuar.
Los cuatro pasos para la realizacién del ciclo Deming son:
Planear: es establecer los objetivos de mejora, detallar las especificaciones de los
resultados esperados e identificar los puntos de medicion.
Hacer: es aplicar soluciones, documentar las acciones realizadas.
Vigilar: es controlar los cambios que se hayan realizado, obteniendo retroalimentacion.
Actuar: es realizar el ajuste necesario, aplicar nuevas mejoras y documentar. (Salazar,

2016)

Check List como herramienta para evaluacion

Las “listas de control”, “listas de chequeo™ u “hojas de verificaciéon”, son formatos
creados para realizar actividades repetitivas, controlar el cumplimiento de una lista de
requisitos o recolectar datos ordenadamente y de forma sistematica. Se usan para hacer
comprobaciones sistematicas de actividades o productos asegurandose de que el

trabajador o inspector no se olvida de nada importante. (Gonzalez, 2012).
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LISTA DE CHEQUEO:
CONTROL DE CALIDAD DE PRODUCTOS FABRICADOS

Item/s inspeccienado/s: Fecha:

Puntos chequeados: 1 I:‘ 2 D 3 D 4 I:‘ 5 D Inspector:

1. Componentes usados

éLos componentes usados son correctos? [ ]s! []NO | N/A
¢Se poseen los registros de recepcion de los componentes? “—|SI [ ]nO D N/A

Codigo de los informes de recpcidn:

2. Actividades realizadas

¢Se siguieron los procedimientos? 151 |NO[ |N/A
éSe usaron las revisiones vigentes de los procedimientos? 1st [ |NO[ |N/A
¢Se rellenaron los registros y estos son correctos? [|s1 [ |NO[ | N/A

3. Incidencias

¢Producto final conforme? ‘ []st [JNO[ | N/A
¢Existe alguna incidencia relacionada? “—|SI [ ]nO D N/A
Cédigo incidencias relacionadas:

4, Tiempos de produccion
¢Existieron retrasos en la fabricacién? [ 1s! [ INO [ INn/A
¢Hubo méquinas indisponibles? [[]s []NO[ | N/P

5. Entregay logistica
¢Producto _correctamente identificado? ‘ [Ist [Ino [ Jwa
¢Producto conforme a las especificaciones del cliente? ‘ []s' []no ]—‘ N/A

Observaciones

NOTA: N/fA = No aplicable. N/P = No presenciado

Figura 8 Ejemplo de check list.

Fuente: http://www.pdcahome.com/check-list/

Diagrama de Ishikawa como herramienta de evaluacion
El Diagrama de Causa Efector (también conocido coloquialmente como diagrama
tipo espinazo de pescado) es una herramienta de analisis que se puede utilizar para:
v" Categorizar muchas causas potenciales de un problema o cuestién de manera
ordenada.
v Analizar qué es lo que esta sucediendo realmente con un proceso.
v/ Capacitar a los equipos y las personas acerca de nuevos procesos y

procedimientos corrientes.
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ESPINA PRINCIPAL

ESPINA PRINCIPAL

——————

| JerTesra

4 CABEZA

ESPINA PRINCIPAL

ESPINA PRINCIPAL

Figura 9 Ejemplo de diagrama de pescado.

Fuente: http://www.pdcahome.com/diagrama-de-ishikawa-2/

Residuos solidos y su impacto en el medio ambiente

Residuo solido es cualquier material que es desechado de un proceso de fabricacion o
transformacion materia prima.

El inconveniente de los residuos sélidos nace cuando estos se producen en grandes
cantidades y no existe un adecuado manejo. Acumulandose en el medio ambiente
originando grandes impactos ambientales como contaminacion, dafios en la
biodiversidad de la naturaleza, etc.

El sistema de manejo ambiental en el Distrito Metropolitano de Quito se realiza en
base a la Ordenanza Distrital 138 que dice:

Art. 10.- De la regularizacion ambiental. Es el proceso mediante el cual un promotor
de un proyecto, obra o actividad que suponga un riesgo o impacto ambiental, presenta
ante la Autoridad Ambiental competente la informacion sistematizada que permite

oficializar los impactos ambientales que su proyecto, obra o actividad genera, y busca
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definir las acciones de gestion de estos impactos bajo los parametros establecidos en la
Legislacion Ambiental aplicable.

La Autoridad Ambiental Distrital emitira los respectivos instructivos, instrumentos,
guias y normas técnicas pertinentes, con la finalidad de particularizar los procesos,
prevenir y mitigar la contaminacion ambiental, precautelar el patrimonio natural, y
concordar con el Plan Metropolitano de Desarrollo y Ordenamiento Territorial del

Distrito Metropolitano de Quito.
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CAPITULO Il
ANALISIS DEL PROBLEMA Y LA SITUACION ACTUAL DE LA

EMPRESA ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES (EMI)

Presentacion de la Empresa

Razén Social: Gallardo Vaca Willan Edmundo.

Nombre Comercial: Especialidades Mecanicas Industriales.
Ruc.: 1801714906001

Sucursal Principal: San Bartolo, barrio German Avila, calle

General Urdaneta S15-26 y Tomas
Guerra, Quito — Ecuador.
Representante Legal: Gallardo Vaca Willan Edmundo.
Actividad Economica: Servicio de torno, fresadora 'y
mantenimiento industrial.

Numero de trabajadores: 7 personas.

iemi

Logotipo:
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Resefia histérica

ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES, inicia sus actividades
economicas en el afio de 1996, fundada por el técnico industrial Sr. Willan Gallardo,
prestando los servicios de torno, fresadora, sueldas especiales y mantenimiento

industrial a empresas publicas, privadas y personas particulares a nivel nacional.

Las actividades econémicas empezaron en un local arrendado con herramientas y
maquinaria basica para fabricar, reparar o disefiar piezas. En el afio 2004 el fundador
adquirio un area de 210 m2 en el sector de San Bartolo al sur de la ciudad de Quito, en
donde se levanto la infraestructura y se instalo la maquinaria necesaria para cubrir con
la demanda de sus clientes. En la actualidad la empresa tiene una calificacion artesanal

otorgada por el Ministerio de Industrias y Productividad del Ecuador (MIPRO).

Durante 20 afios de funcionamiento no ha tenido una estructura organizacional

adecuada, motivo por el cual se levantaron los elementos necesarios con el fin de

organizar y dar una mejor atencion al cliente.
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Descripcion de productos y/o servicios

Los productos y servicios que prestan EMI se detallan en la figura 10.
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2ERVICIO DE MANTENIMIENTO ELECTRICC
Y MECANICO PREVENTIVO Y CORRECTIVC

¢ Mantenimienio Cajs redocors
*  Mantenimiento motaes elédctic s

*  Manteaimiento amaguinade endode
ceamoo.

o] Ty - b S LS T
ARSI OSSR/ UDNIR STl ) )

Figura 10 Hoja informativa de productos y servicios de EMI.

Fuente: Investigadora.
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Descripcion de clientes

Los clientes mas frecuentes de EMI se encuentran ubicados al sur de Quito y estos son:

CLIENTES

FLANTA DE SANITARIOSEDESA 5.4,
Empresa  efuatoriana  encarseda de I3

fbricacion v comercilizzcion ds sanitatios en
marcas Brizms v Edesa

JANAP)

i

TANAFISA

Empresa que produce con mistica de calidad
sombseras ¥ campanas de lana Buoscamas
satisfacer los exigemtes mercadas en Ecuadar,
Amarica del Sur, Estados Unidos v Ensapa

ELAFLAS DEL ECUADCE
Empresa encarmeds de 1o Sbricacion ds
amticulos plasticos samitarios como baferss,
platos  de dochs, lavzhos, zsismios pam
inodosos, cistemas de inodoros

EMPRESA PUBLICA METROPOLITANA
DE TEANSPORTE DE PASAJEROS DE
QUITO.

Empraszs encarzsds de aperar v administrar 2
servicio de transposte publica de paszjeros dal
Distrita hlstropalitang

THEl LINECE. SBTRF

inite

LINDE - AGUA ¥ GAS SULLUNCHIS 4|

Provesdor lder de  mses  medicimalss,
industrizles v especizles, =1 como de los
servicios relacionados con los mismas

rﬁl: I-IIPIII\.

POLITECHICA
MNACIOMNAL

METALMECANICA DE 5AN BARTOLO
Ei nn faller dedicado =] menienimienta,
fepatacion ¥ feconstruocion de equipo pesada v
squipo indnstrizl

Figura 11 Clientes de la empresa EMI.

Fuente: Investigadora




Proveedores

Los principales proveedores de EMI son los que se detallan a continuacién en la

figura 12.
PECVEEDCE.
J.eoHrr <>
ACEROS BOEHLER DEL ECUADOR 5.A. IVAN BOHMAN C.A.

Empresz encarseds de 1z comercizlizacion ds
aceqos especizles, soldadusas especiales, broncss,
duraluminia, cuchillzs, herramientas, flejes, flacas,
servicio de tratamienta termico.

@ MAQUINARIAS
HENRIQUES C.A.

Distribnidorz de productos de alta calidad,
zdemas de brindzr solucionss intesrales 2 toda tipo
de industrizs. Los materizles gque proves stz
Smpges3 500 C3jas faductoras, rodamientas, nylon,
bromes, lavenjoy, sellos mecanicas.

-
N\l
et~
Dhstribuidores  da zaguridad  industrial
gases, clectrodos especislss, squipos AGA v
vents — mamtsmimismte  de extintosms ¥
zoldadoras.

Emprasz de distribucion v comercializacion da
glectrodos, soldadurz, palvas metzlicos.

KNirvaende al Paily deds T9235

Empresz encarsada de comercizlizar acesos,
saldadusas, herramdentas, maquinaias, squipas.

£ rounan

Empresz distribnidora exclosives de KEovo en
Ecuzdor, 1z prestizioss mescz japonsszs ds
chumacerzs, sodsmisntos, 2rasas, cademas ds
trasmizion tamto parz el Zres zutomotriz coma
indnstrial.

castilio

BN T

Comercislizadors de homamientas, pemos,
tomdlles,  boocas, calibradomes ¥ demas
productos  felacionados com su:  actividades

Figura 12 Proveedores de materia prima y materiales de EMI.

Fuente: Investigadora.
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Competencia en el sector metalmecanico
EMI, considera como su mayor competencia, aquellas empresas metalmecénicas que
se encuentran en el sector sur del Distrito Metropolitano de Quito. Quito ya que su

funcionamiento se desarrolla en este sector.

Planteamiento del problema en el proceso de produccion de la Empresa
Especialidades Mecanicas Industriales

La falta de eficiencia del proceso de produccion de EMI, genera la insatisfaccion en
los clientes por retrasos en la entrega de los mecanizados y la ausencia de un Sistema de
Gestion de Calidad documentado que permita tener un control sobre los procesos de
produccion y estandares de calidad que ayuden a satisfacer los requerimientos de los
clientes, ademas la empresa al no disponer de un permiso ambiental puede a corto plazo
caer en sanciones que implicarian perdidas econdmicas. Estos factores crean la
necesidad de definir como primera etapa la realizacion de un diagnostico y la propuesta
de implementacion de un Sistema de Gestion de Calidad que esté orientado a la

satisfaccion del cliente.

Formulacion del problema

¢Como incide el proceso produccion de la empresa Especialidades Mecéanicas

Industriales en la satisfaccion del cliente y la preservacion medio ambiente?
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Anélisis del problema del proceso de produccion

Diagrama espina de pescado.

_ooausa | e
| waumasia_|

DESORGANIZACION EN LA DESORDEN EN PUESTO DE
BODEGA TRABAJO

FALTA DE UN PLAN DE
DEMORA EN LA ENTREGA DE 3 MANTENIMIENTO
MATERIALES

NOEXISTEN HERRAMIENTAS
€————— MATERIA PRIMASIN €, DECUADAS

GARANTIA

>

DESCONOCIMIENTO DE LOS PROCEDIMENTO SIN

PROCESOSPORPARTE DEL =~ =——> DOCUMENTAR
PERSONAL NO EXISTE
€ D|RECCIONAMIENTO
ESTRATEGICO

NO EXISTE LA FILOSOFIA DE
MEJORA CONTINUA

AUSENCIAS O ATRASOS
FALTA DE NORMAS

PROBLEMA

Insatisfaccion del Cliente
por demora
en entregas de
Trabajos/Servicios

Figura 13 Diagrama espina de pescado de la problemética en el proceso de produccién.

Fuente: Investigadora.
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Analisis del diagrama de espina de pescado.
En base a la siguiente escala mostrada en la figura 14 y a los criterios de evaluacion en la
figura 15 se logra cuantificar los datos obtenidos en el diagrama causa y efecto del problema

de la insatisfaccién del cliente.

ESCALA DE CALIFICACION

VALOR 1 Menos beneficioso
VALOR |2 Punto medio
VALOR |3 Beneficioso

Figura 14 Escala de calificacion

Fuente: Investigadora.

CRITERIOS DE EVALUACION
1 ¢ Es factor que lleva al problema? FACTOR
2 ¢Esto ocasiona directamente el problema? CAUSA DIRECTA
3 ¢Siesto es eliminado ¢se corregird el problema? SOLUCION
4 ¢ Se puede plantear una solucion factible? FACTIBLE
5 ¢ Se puede medir si la solucién funcion6? MEDIBLE
6 ¢La solucion es de bajo costo? COSTO/BENEFICIO

Figura 15 Criterios de evaluacion.

Fuente: Investigadora.

Dados los criterios y la valoracion a utilizar se procede a realizar el analisis cuantitativo de

los datos obtenidos en el diagrama de espina de pescado.
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ANALISIS CUANTITATIVO DEL DIAGRAMA ESPINA DE PESCADO
CAUSA SOLUCIONES CRITERIOS TOTALES
. CAUSA ) COSTO/
MATERIAL SOLUCION FACTOR | or-ra |SOLUCION|FACTIBLE| MEDIBLE [ o =
DESORGANIZACION EN LA BODEGA | = TANDARIZAR PROCESO DE 1 2 1 3 1 3 11
BODEGA
DEMORA EN LA ENTREGA DE . .
A TRALES STOCK DE MAXIMOS Y MINIMOS 3 2 2 2 3 2 14
MATERIA PRIMA SIN GARANTIA PROVEEDORES CALIFICADOS 1 1 2 2 2 2 10
= CAUSA . CoSsTO/
MANO DE OBRA SOLUCION FACTOR | _or~r |SOLUCION (FACTIBLE | MEDIBLE | oo~
DESCONOCIMIENTO DELOS
PROCESOS POR PARTE DEL CAPACITACION 3 3 2 3 2 3 16
PERSONAL
AUSENCIAS O RETRASOS PROGRAMA DE INCENTIVOS 1 1 1 2 2 2 9
o CAUSA - COSTO/
MAQUINARIA SOLUCION FACTOR | wr=") |SOLUCION |FACTIBLE| MEDIBLE | -0 =
FALTA DEUN PLAN DE
MO BT IMPLEMENTAR PLAN 2 2 2 2 1 3 12
IMPLEMENTAR HERRAMEINTA
DESORDEN EN PUESTO DETRABAJO | = =" o 2 1 2 3 2 3 13
NO EXISTEN HERRAMIENTAS ADQUISICION DE 2 1 1 1 1 1 7
ADECUADAS HERRAMIENTAS
- i CAUSA A COSTO/
METODO SOLUCION FACTOR DIRECTA SOLUCION | FACTIBLE | MEDIBLE BENEFICIO
DOCUMENTAR
PROCEDIMENTO SINDOCUMENTAR [0 oo 2 1 2 3 3 3 14
NO EXISTE LA FILOSOFIA DE
MEJORA CONTINUA PLANES DEMEJORA 3 2 3 3 3 3 17
IMPLEMENTAR
NBOTE:%EI[C):?ECC'ONAM'H“TO DIRECCIONAMIENTO 3 3 3 3 2 3 17
ESTRATEGICO
IMPLEMENTACION 1SO
FALTA DENORMAS 90012015 2 3 3 3 3 3 17

Figura 16 Anélisis cuantitativo del diagrama espina de pescado.

Fuente: Investigadora.

Una vez realizado el analisis cuantitativo de la espina de pescado, se puede notar que los
valores mas altos estan entre 14 y 17, determinando que las causas que se encuentran en ese
rango son las que se pueden corregir implementando un Sistema de Gestion de la Calidad.

Para que la organizacion tenga beneficios requiere mantener un orden en sus procesos
desde la calidad de material, un personal capacitado, registro de actividades, procesos
documentados, planes de contingencia, etc. los

Con esto puede lograr satisfacer

requerimientos del cliente.
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Por lo tanto se concluye que es importante implementar un sistema de gestion de la
calidad, que servird como impulso para el desarrollo de la organizacion, aumentando las

posibilidades de incrementar su estatus empresarial y econdémico.

Justificacion

La importancia de la presente investigacion es que gracias a ella se solucionara el problema
de insatisfaccion de los clientes, a través del andlisis de la situacion actual, la mejora del
proceso de produccion y de la implementacion de un Sistema de Gestidn de Calidad.

La empresa se beneficiara aumentando sus utilidades y asegurando su permanencia dentro
del sector metalmecéanico acompafiado de la fidelidad de sus clientes.

Adicionalmente consiguiendo el permiso ambiental exigido por el Distrito Metropolitano
de Quito se evitaran sanciones que pueden afectar la economia de la empresa.

Para todo esto, se cuenta con la autorizacion del propietario de la empresa, quien proveera
de los recursos econdmicos, tecnoldgicos, fisicos y del talento humano necesarios para el

desarrollo del presente informe investigativo.

Objetivos
Objetivo General
Analizar el proceso de produccion de la empresa Especialidades Mecanicas Industriales
ubicada en la ciudad de Quito y su incidencia en la satisfaccion del cliente y el medio
ambiente, en la Gestion de Ventas.
Objetivos Especificos
1. Evaluar la situacion actual de la empresa EMI utilizando normas 1SO9001:2015.
2. Proponer un plan de accion para que la empresa tenga el direccionamiento estratégico
necesario y cumpla con los requisitos para poder iniciar con un Sistema de Gestién de
Calidad enfocado a la satisfaccion del cliente y preservacién del medio ambiente.
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Diagnostico de situacion actual frente a los requerimientos basicos de la Norma 1SO
9001:2015

El estudio que se llevaréa a cabo para el diagnéstico inicial sera descriptivo y cuantitativo,
el cual nos permitiré recolectar la informacion que se necesita.

Un cuestionario, una lista de chequeo y observacion del proceso ayudara con el propésito.
Estas herramientas permitiran cuantificar el diagndstico de la situacion actual de la empresa

con respecto a los requisitos de la norma.

Herramientas utilizadas para el diagnostico
Cuestionario

Se utiliza un cuestionario que ayuda a tener un mejor el panorama de la situacion actual de
la empresa, logrando obtener informacion detallada de la estructura de la misma. Con esta
informacion se tiene un punto de referencia para el inicio de la investigacion.
En la Figura 17, que se muestra a continuacion se detalla el cuestionario aplicado al Sr.

Willan Gallardo Gerente de la Empresa EMI.
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DIAGNOSTICO ACTUAL DE LA EMPRESA
N° PREGUNTAS SI | NO | OBSERVACIONES
1 |¢Laempresa cuenta con la mision? X No existe
2 |¢Laempresa cuenta con la vision? X No existe
3 ¢La empresa cuenta I(Eon caracterizacion del % No existe
proceso de produccion?
4 ¢La _e’smpresa cuenta con ind |cao!9res de X No existen
gestion del proceso de produccion?
5 ¢La empresa cuenta con analisis d_e, valor X No existe
agregado del proceso de produccion?
6 |¢Laempresa cuenta con manual de calidad? X No existe
7 |¢Laempresa cuenta con politica de calidad? X No existe
3 ¢La empresa cuenta con ﬂUJograrr,\as de % No existen
proceso del proceso de produccion?
9 ¢La empresa cuenta con organigrama X No existe
funcional?
10 ¢La empresa tiene estandarizado sus X NO existe
procesos?
11 (;.La empresa} cuenta con un adecuado N No existe
sistema ambiental?
12 ¢La empresaE proveedor(_es_ calificados para la X NO existen
entrega de bienes o servicios?

Mediante esta encuesta se determina que la empresa no cuenta con los lineamientos

Figura 17 Imagen de Encuesta Realizada a la Gerencia de EMI

Fuente: Investigadora.

estratégicos a seguir.

Check List

Se elabora un Check List, bajo los parametros de la norma ISO 9001-2015. (Ver Anexo 1)

En la figura 18 se muestra los criterios que se utilizaron para la revision de la situacion actual

en el Check List.
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CUMPLE:

De acuerdo a las caracteristicas de la empresa, el requisito

NO APLICA .
no aplica para la empresa.

CUMPLE: |Elrequisito cumple de acuerdo a la norma de calidad

El requisito no cumple, no disefiado, no desarrollado ni

NO CUMPLE: |.
implementado.

Figura 18 Criterio de Check List

Fuente: Investigadora.

A continuacion se muestra los resultados del analisis realizados a los criterios obtenido en

el Check List. La tabla 1 detalla el resultado del diagnostico.

Tabla 1 Resultados del diagnéstico

RESULTADO DEL DIAGNOSTICO

CRITERIO PORCENTAJE
NO CUMPLE 91%
CUMPLE 6%
NO APLICA 3%

Fuente: Investigadora
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Nivel general de cumplimiento de los requisitos de la norma.

RESULTADO DEL DIAGNOSTICO

Figura 19 Gréfica de resultados obtenidos.

Fuente: Investigadora.

De acuerdo la Figura 19 se puede concluir que existe un nivel de incumplimiento bastante
considerable, con esto se determina y confirma la necesidad de implementar pardmetros de
calidad fundamentadas en la norma ISO 9001:2015. Por lo tanto este informe se enfocara en
crear una propuesta de implementacion de un Sistema de Gestion de Calidad, creando todos
los formatos necesarios y procedimientos del proceso de produccién, que ayuden a mejorar la

satisfaccion del cliente.
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Caracterizacion del proceso de produccién actual.
La caracterizacidn organiza de forma grafica cuales son las entradas, salidas y cada uno de
los elementos que intervienen en las diferentes actividades de produccién. En la Figura 20 se

muestra los detalles de todo el proceso de produccién.

0
fEi.’" CARACTERIZACION DEL PROCESO: PRODUCCION
NOMBRE DEL PROCESO: PRODUCCION
PROPIETARIO DEL PROCESO: JEFE DE TALLER
IALCANCE: DESDE la recepcion de requerimientos del cliente, HASTA la entrega del producto final a ventas.

OBJETIVO: Elaborar productos y brindar servicios metalmecanicos con altos estandares de calidad con la mayor optmizacion de recursos.

CODIFCACION
P001

EDICION No. 1
12/11/2016

FECHA

Orden de trabajo.

Especificaciones
del cliente.

Diagrama de flujo.

4. Cierre de la orden de trabajo y notificacién al administrador.

OBJETIVO

Baborar productos y brindar servicios metalmecénicos con altos estandares de
calidad con la mayor optmizacion de recursos.

RECURSOS
FSICOS Infraestructura, equipos de sgldadura, tornlos, lfresadorag taladro de ECONOMICOS Presupuesto
pedestal, electrodos, accesorios de maquinaria, herramientas y EPP.
TECNICOS  [Software especializado. RRHH Administrador, jefe de taller y técnico
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
VENTAS 1. Provisién de recursos y herramientas. VENTAS
#
2. Proceso metalmecanico de transformacién de materia prima
L (soldadura, maquinado, sencios,etc).
ENTRADAS 3. Reuision y/o Aprobacion por jefe de taller. SALIDAS

»

Acta de entrega - recepcion.

Acta de senicio realizado.

INDICADORES REGISTROS/ANEXOS
T 1. GRDEN DE TRABAJO.
1. REPROCESOS. CONTROLES éo %%RADE SOLICITUD DE MATERILES DE
2. HORAS HOMBRE ; :
e ;EGJ%EO SEGUN PLANOS Y EXIGENCIAS DE CALIDAD. 3 HOJA DE FLUJO DE PROCESO.
4. QUESAS. : 4. FORMATO ENTREGA-RECEPCION
DETALLADOS ENEL  |[ENSAYOS NO DESTRUCTVOS. CLIENTE.
LIBRO (INDICADORES) 5. ARCHVO TEMPORAL DE PLANOS.
DE ESTE DOCUMENTO.
ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR
JOSE DELGADO DAYSI CASA SILVANA SALAZAR

Figura 20 Caracterizacién del proceso de produccion actual de la empresa EMI

Fuente: Investigadora.
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Diagrama de flujo del proceso de produccién

En la Figura 21 se muestra el diagrama de flujo del proceso de produccion, facilitara la

comprension del conjunto de actividades, relaciones e incidencias del proceso, asi como la

interrelacidn con otras areas.

- = H .
T o~ 1 Proceso: PRODUCCION. Codigo: POOT
e Subproceso: Maquinado o Soldadura. Hoja 1 de 1

VENTAS JEFE DE TALLER TECNICO BODEGUERO
( } . . Solicitar la enty de materiales, herramientas
INICIO —DI Receptar y validar Recursos Necesarics |—D[ mgip necesarios. 5 y
Y
Emitr Orden de Colocarsa of EPP.
Trabajo
Realizar inspeccion de seguridad,
maquina y puesto de trabajo.
C
reparar la pieza.
Centrado y alineacién de piezas.
Iniciar el proceso de maguinado o
soldadura.
1ra inspeccion de calidad,
(medidas, alineacion, etc)
Procedimiento de acabado de la
pieza..
— - : " - DOCUMENTOS:
Eliminar escorias y realizar pulidos 1. ORDEN DE TRABAJO.
finales. 2. SOLICITUD DE MATERIALES.
T 3. FORMATO DE ENSAYQS DE
CALIDAD Y LIBERACION.
- " 4. ENTREGA DE MATERIAL
Ll Entregar y realizar ensayos de calidad. SOBRANTE.
3
FIN
Realizar 5 *s” del puesto de
trabajo.
| Entregar a bodega los iak t ty ientas y
| EPP.
[ a
Cerrar la Orden de trabajo y entregar al administracién de ventas. J L/—\
T T

Figura 21 Diagrama de flujo del proceso de produccién actual de la empresa EMI.

Fuente: Investigadora.
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Hoja de proceso estandarizado.

OBJETO: Describir los pasos a seguir en el proceso de produccion de piezas de diferentes dimensiones. ALCANCE: Dirigido a administrador, bodeguero, jefe de taller y a los técnicos.
DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION DE PASOS EN SECUENCIA: EJECUTOR
ﬁé- - Proceso: PRODUCCION. Cddigo: PoO1 - Orden de trabajo generada segun los requerimientos del cliente. VENTAS.
— e Subproceso: Maguinado o Soldadura. Hoja 1 de 1
- Jefe de taller y técnico validan las condiciones, recursos necesarios y tiempo TECNICO - JEFE
VENTAS JEFE DE TALLER TECNICO BODEGUERO estimado de trabajo.
T
cursos Nacasarios o T e e [ omeris ¥ - Generar documento de solicitud y recepcién de materiales de bodega. TECNICO-BODEGUERO
z ﬂ
- Colocarse el EPP de forma adecuada. TECNICO
- Revisar que la maquinaria, entorno del puesto de trabajo , herramientas y EPP a TECNICO
utilizar se encuentren en buenas condiciones y que no presentenriesgos.
B o - Preparar la pieza segun el proceso de maquinado o soldaduray andlisis de TECNICO
medidas.
- En una entenalla, con pinzas o cualquier otro método garantizar la estabilidad y TECNICO
centrado de la pieza y herramientas.
Centrado y alineacion de piezas. - Al iniciar el procesode maquinado o soldadura realizar los pasos iniciales de TECNICO
mayor profundidad, desbasate o cordénde soldaduraraiz.
Inioier ol prooeso dy mequineda o - Durante el transcurso del trabajo realizar las respectivas mediciones, si el
producto no esta dentro de los parametros de medicién establecidos se TECNICO
P ——————r— corregiran las condiciones del proceso de soldadura o maquinado de las piezas.
{medidas, alinoacion, eic)
- Realizar los trabajos de acabado en la pieza. TECNICO
[ T Bentra 05" - Con el jefe de taller realizar la validacion final, realizar ensayos de calidad como
Raramatros tintas penetrantes, toma de medidas o las que sean necesarias segun las TECNICO - JEFE
s exigencias de calidad del cliente. Entrega del trabajo.
- Después de la aprobaciéndel trabajo final, realizar la limpiezay el ordende TECNICO
todo el puesto de trabajo y dejar las maquinas en buen estado.
DOGUMENTOS:
Eiminar esconas y realizar pulidos R o ) B
finalez. 2 SOLICITUD DE MATERIALES. - Entregar a bodega el material sobrante de ser el caso, entregar el EPP y TECNICO - BODEGA
3 FORMATO DE ENSAYOS DE 2 = S y .
CALIDAD ¥ LIBERAGION herramientas solicitados al inicio del trabajo con un documento de ingreso a
L{ Entregar y realizar ensayos de calidad Ry DE MATERIAL bodega.
3
- Cerrar el documento de orden de trabajo, especificandotiempos de operacion, TECNICO
"Ceniro de” materiales y herramientas utilizadas.
Aramenos 7.
- Cerrar el ciclo entregando la orden de trabajo completadaal administrador de TECNICO - VENTAS
ventas para que quede en el archivo.
Entragar  bodaga lon matealer sobranios, henarmianias y
‘ Cerrar la Orden de rabaie y entreasr a adm de vantas, |[. 1
I r
ELABORA: José Delgado IREVISA: Juan Teran I APRUEBA: Daysi Casa

Figura 22 Hoja de proceso de produccién actual de la empresa EMI

Fuente: Investigadora.
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CAPITULO 11l

PROPUESTA

TEMA:
ELABORACION DE UN MANUAL DE CALIDAD Y DEL PLAN DE MANEJO DE
DESECHOS SOLIDOS PARA LA EMPRESA ESPECIALIDADES MECANICAS

INDUSTRIALES UBICADA EN QUITO.

Terminado el diagnostico inicial, el objetivo del presente capitulo es sugerir una propuesta
para la implementacion de un Manual de Calidad y un Plan de Manejo de Desechos Sélidos,
los cuales seran los documentos base para que la gerencia de la empresa tome las decisiones
mas acertadas en cuanto al manejo de la calidad, con el Unico fin de llegar a la completa

satisfaccion de sus clientes.

Manual de Gestion de Calidad
Segun los requisitos de la norma ISO 9001:2015, se presenta el Manual de Calidad que a
su vez contiene toda la informacion referente a los pasos que debe seguir la empresa para

gestionar su sistema de gestion de la calidad.
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O MANUAL DE GESTION DE CALIDAD

@4 I REV. 1

Introduccion.

En 1996, ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES, se establece como
una pequefia empresa con calificacion artesanal dedicada a la prestacion de servicios de torno,
fresa, sueldas especiales y mantenimiento industrial para la industria en general.

Sus instalaciones estan ubicadas, al sur de la ciudad de Quito en el sector de San Bartolo en
la Calle General Urdaneta S15-26 y Tomas Guerra.

Telefax.: 02 3081127 Cel.: 0994381195. Email.: talleresemi@andinanet.net

En la figura 23 se muestra como se encuentra constituida la empresa y sus horarios de

atencion.
Numero de Trabajadores Area Horario y Turno
1 Gerencia 7:00 am — 18:30 pm
Administracion
3 ’ : -17:
Contabilidad, Logistica 8:00 am —17:00 pm
7 Produccién 7:00 am — 17:00 pm
Figura 23 Areas de EMI
Fuente: Investigadora.
Mision.

“ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES, es una empresa del sector
metalmecanico que posee la infraestructura y tecnologia necesaria para fabricar bienes y
prestar servicios metalmecanicos de calidad al sector industrial Ecuatoriano, con precios
competitivos en el mercado, satisfaciendo las necesidades de los clientes con una atencion
personalizada, asegurando asi nuestro crecimiento financiero que retribuird con

remuneraciones justas para nuestros colaboradores y con el cuidado del medio ambiente.”
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Vision.
“Ser en el afio 2020 una empresa lider del sector metalmecanico, a través de un sistema de
gestion integral consolidado, logrando una rentabilidad que garantice nuestra permanencia en

el Mercado Nacional.”

Nota: tanto la misién como la vision cumplen con las caracteristicas estandar requeridas para

su redaccioén.

Politica de calidad.

En ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES nos comprometemos a fabricar
bienes y prestar servicios metalmecanicos que cumplan con los requisitos técnicos del cliente;
implementando y mejorando continuamente el sistema de gestién de calidad, utilizando la
materia prima, herramientas y tecnologia adecuada asi como talento humano competente y
calificado.

En ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES contribuimos al desarrollo de
nuestros colaboradores, a fin de garantizar los mejores resultados en la realizacion de cada

actividad.

Objetivos de calidad.
1. Garantizar la satisfaccion del cliente.
2. Suministrar productos de alta calidad, fortaleciendo la imagen existente en el mercado.
3. Capacitar constantemente a nuestros colaboradores en la parte técnica y humana.

4. Mejorar continuamente nuestro sistema de gestion de calidad.
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Alcance del Sistema de Gestion de Calidad.
El sistema de Calidad de especialidades mecanicas industriales se aplica a:
“Los Servicios de Torno, Fresadora, Sueldas Especiales y Mantenimiento para la industria

en General”.

Politica del Sistema de Gestion.

En EMI, nos comprometemos a fabricar bienes y prestar servicios metalmecanicos que
cumplan con los requisitos técnicos del cliente; implementando y mejorando continuamente el
sistema de gestion de calidad, utilizando la materia prima, herramientas y tecnologia adecuada
asi como talento humano competente y calificado.

En EMI, contribuimos al desarrollo de nuestros colaboradores, a fin de garantizar los
mejores resultados en la realizacion de cada actividad.

Esta politica esta orientada hacia la conquista de la mejora continua de nuestros propios
productos, servicios, procesos y practicas ambientales.

En particular EMI, se compromete a cumplir los requisitos de calidad como lo estipula la

NORMA 1SO 9001:2015.

Organigrama funcional.

En cuanto a la organizacion de la empresa, se la realizo en forma vertical ya que
analizando la situacion actual, existe un gerente que toma las decisiones en la parte superior y
dos Colaboradores que supervisan areas funcionales especificas tales como Administracion y
Produccion. A medida que se desciende por la estructura en cada area funcional, el nivel de

autoridad y responsabilidad disminuye. Se muestra en la Figura 24, el organigrama levantado.
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CERRAJERD

TECHICD
Tarnem_Frasador

Figura 24 Organigrama de la empresa EMI

Fuente: Investigadora.

Entre las funciones de los integrantes del organigrama tenemos:

Gerente: sera el encargado de la direccion estratégica de la empresa, es la persona que
tomara las decisiones para implantar y dirigir el sistema de gestion de calidad.

Administrador: persona que se encuentra en constante contacto con el cliente ya que es
quien factura el servicio o producto elaborado, encargada de la adquisicion de materiales y del
recurso humano.

Jefe de Produccion: persona encargado de la coordinacion para la ejecucion de 6rdenes de
trabajo y mantenimiento de los talleres.

Contador: persona encargada de las declaraciones mensuales y del manejo de la

informacién en el Servicio de Rentas Internas.
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Bodeguero: persona encargada de suministrar a produccion los materiales y herramientas
necesarias para la produccion de los productos, ademas debe mantener inventarios de bodega.

Técnico: persona encargada de la ejecucion de la orden de trabajo mediante la
manipulacion de la herramienta manual y maquinaria industrial.

Cerrajero: persona encargada de la ejecucion de orden de trabajo de carpinteria metélica,

mediante la manipulacion de herramienta manual y soldaduras industriales.

Cadena de valor.

A continuacién se analizan las actividades generadoras de valor de la empresa
Especialidades Mecanicas Industriales, fragmentando a las mismas, con el fin de definir las
ventajas competitivas de los productos y servicios metalmecénicos que presta esta
organizacion. Estas actividades pueden dividirse en dos grandes grupos: actividades primarias
y actividades de apoyo.

Las actividades primarias estdn ligadas a la creacion fisica del producto o servicio
metalmecénico y su posterior venta o traspaso al cliente. Las actividades de apoyo sustentan
las actividades primarias y se apoyan entre si, proporcionando insumos comprados, tecnologia
y recursos humanos.

A continuacion en la figura 25, se describen las actividades de la empresa.

39



INFRAESTRUCTURA DE LA ORGANIZACION
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Figura 25 Cadena de valor

Fuente: Investigadora.

Dentro de las actividades primarias que generan mayor valor son las de contacto directo
con el cliente y la presentacion del producto.

Sin embargo, dentro del analisis se notan dos valores adicionales importantes que lo dan
las actividades de consultoria de proyectos y servicio pos-venta, los cuales se podrian
fortalecer para captar una mayor fidelidad de los clientes.

En las actividades de apoyo es importante que las personas involucradas mantengan
presente el concepto de calidad y el enfoque hacia el cliente para que las mismas puedan
generar un soporte muy importante hacia las actividades primarias. Las actividades de apoyo
primordiales estan en la tecnologia relacionada a la calidad del producto el tipo de materia

prima adquirida.
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Mapa de procesos

Para el levantamiento del mapa de procesos, primero se identificaron a los clientes y
proveedores, luego se identificaron los procesos que forman parte de la produccion
metalmecanica, se relacionaron los procesos que sirven de apoyo al proceso de produccién y
se definieron las entradas y salidas del proceso. En el siguiente diagrama puede verse la

interaccion entre los procesos de la organizacion:

PROCESO ESTRATEGICO
Funcionalidad del Ao;f:lfs"r:':c:m Productobien
producto E Tt A E elaborado
u u
o )
, T PROCESOS OPERACIONALES 3
Tiempos cortos de z . Productoentregado
entrega & : atiempo
W VENTAS PRODUCCION SERVCIOAL )
2 CLENTE o
0
Q
Calidad del o é Producto cumple consus
producto § £ expectativas de calidad
(]
PROCESOS DEAPOYO
Buenservicio ﬁ:‘n“‘:; Conabildad | Logistca Calidad Serviciopos-venta
/ soporte.
Soporte
tecnologico

Figura 26 Mapa de procesos de EMI

Fuente: Investigadora.

Compromiso de la direccion.

La direccion de ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES, estd comprometida
con el desarrollo y mejora del sistema de gestion de la calidad por medio de la comunicacién a
toda la empresa de la importancia de satisfacer los requisitos del cliente asi como también los
reglamentos de la organizacion.

La direccion tiene la obligacion de difundir la politica de calidad y la fijacion de los

objetivos de calidad para que todos los colaboradores estén enfocados al mismo fin.
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La direccion también estd comprometida a suministrar todos los recursos necesarios para la

produccion del bien o servicio.

Responsabilidad, autoridad y comunicacion.

La Gerencia de ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES, define las
funciones y sus interrelaciones dentro de la organizacion, incluyendo las responsabilidades y
las autoridades.

La Gerencia debe asignar al Responsable de Calidad como representante de gerencia, quien
con independencia de otras responsabilidades, tiene que:

e Asegurar que los procesos de gestion de la calidad sean establecidos y mantenidos.

e Informar a la Direccion del funcionamiento del sistema de Gestion de la Calidad
incluyendo las necesidades para la mejora.

e Promover el conocimiento de los requisitos de los clientes a todos los niveles de la
organizacion.

La gerencia de ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES, debe asegurar la
comunicacion interna entre los diferentes niveles y funciones de la empresa. Pero también se
definird qué se comunica, como se comunica, a quién se comunica, para qué se comunica,

cada cuanto se comunica y como se evalua la eficiencia de esta comunicacion.

Revision por la direccion

La Gerencia de ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES, revisara el sistema
de gestidn de calidad dos veces al afio, para asegurar su sostenibilidad. Mediante la revision se
detectaran los cambios a realizarse en el sistema de gestion de calidad de la organizacion,
incluyendo politica de calidad y los objetivos de calidad.

La revision se realiza de acuerdo con la siguiente informacion:
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e Los resultados de auditorias internas y/o externas;

e Los analisis de riesgos y oportunidades;

e Los procesos de Innovacion;

e La Retroalimentacion de Clientes, quejas, reclamos y encuestas de nuestro servicio;

e Indicadores del sistema de gestion;

e El resultado de la medicion del desempefio de los procesos y la conformidad del
Servicio;

e Lacomunicacion de partes interesadas;

e Acciones Correctivas y Preventivas y reportes de revisiones anteriores.

Provision de recursos

ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES determina y proporciona en el
momento adecuado, los recursos necesarios para lograr la satisfaccion plena del cliente,
implementar y mejorar los procesos del sistema de gestion.

Infraestructura.

La empresa identifica, proporciona y mantiene las instalaciones necesarias: espacio de
trabajo, méquinas y herramientas, sistemas de cdémputo y comunicacién, servicio de
mantenimiento de las maquinas como parte fundamental para lograr los niveles de calidad
deseados dentro de la empresa y para el cliente.

Ambiente de Trabajo.

ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES identifica y gestiona los factores de

riesgo fisicos, quimicos, ergondémicos y psicosociales del ambiente de trabajo necesarios para

lograr la conformidad de la calidad de sus productos y servicios.
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Recursos de Seguimiento y Medicion

EMI, determina y proporciona los recursos necesarios para asegurarse de la validez y
fiabilidad de los resultados cuando se realice el seguimiento o la medicion para verificar la
conformidad de los productos y servicios con los requisitos.

Se asegura de que los recursos proporcionados:

e Son apropiados para las actividades de seguimiento y medicion realizadas;

e Se mantienen para asegurarse de la idoneidad continua para su propdsito.

La empresa conserva la informacion documentada apropiada como evidencia de que los
recursos de seguimiento y medicion son idoneos para su proposito.

Recursos Humanos.

Todo el personal que incide en la calidad, seguridad y gestion ambiental y tiene
responsabilidades dentro del sistema de gestidn es idoneo y competente, de acuerdo con la
educacion, formacion, habilidades y/o experiencia.

La empresa:

e Identifica las necesidades de competencia y aptitud del personal que realiza
actividades que inciden en la calidad y evalGa su desempefio laboral.

e Proporciona la formacion técnica y capacitacion para cumplir necesidades. EvalUa
la eficacia de la formacion y capacitacion suministrada.

e Asegura y promulga a todos los empleados la concienciacion de la pertenencia e
importancia de sus actividades para lograr los objetivos de calidad establecidos a
traves del canal de comunicacion establecido.

e Mantiene los registros de educacion, experiencia, formacion, capacitacion y

calificaciones al personal que incide en la calidad.
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Planificacion de la produccion de los productos.

ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES cuenta con un programa de
planificacion para la produccion de sus productos y de otras actividades relacionadas para
garantizar la satisfaccion de sus clientes.

Los procesos de produccion de partes y piezas de maquinaria son disefiados de tal forma
que nunca se descuide la calidad en cada paso del proceso con actividades de inspeccion y
medicion.

Los procesos son documentados y se correlacionan entre si y son controlados en caso de

cambios o actualizaciones.

Procesos relacionados con el cliente

ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES determina los requisitos
especificados por el cliente, los requisitos intrinsecos (no especificados) y los requisitos
legales y reglamentos a través de un analisis de solicitud del cliente o términos de referencia
de contrato.

La empresa revisa los requisitos solicitados y definidos por el cliente y evalla la capacidad
de cumplimiento técnico y comercial de lo pactado con él antes de la aceptacidn de un trabajo.

Cuando existen diferencias entre los requisitos de contrato y los de oferta, éstas se
resuelven a través del comunicado y de atencion personal por parte del o la representante de
ventas.

Cuando se modifican los requisitos o especificaciones del trabajo, la empresa actualiza los
documentos pertinentes y se comunica las modificaciones al personal pertinente.

ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES brinda la comunicacion y la

cooperacion con los clientes sobre la informacion de productos y servicios, la recepcion la
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gestion de las inquietudes, contratos, pedidos, las modificaciones del pedido, quejas y

reclamos.

Compras.

ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES controla los procesos de compra,
para asegurar la conformidad de demanda de produccion y del cliente, evallUa y selecciona los
proveedores en funcion de su capacidad para cumplir los requisitos y criterios establecidos por
la empresa.

Las evaluaciones de los procesos de compra se registran con el fin de respaldarse y lograr
la conformidad del sistema de gestion.

Los documentos de compra contienen los certificados de andlisis y/o calificacion del
producto, si es posible se solicita una auditoria del sistema de gestion de la calidad que
manejan los proveedores calificados.

ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES verifica los productos o servicios
adquiridos para establecer criterios de evaluacion periddicos del proveedor y poder realizar un

proceso de seleccion buscando nuevas alternativas y mejoras del sistema.

Seguimiento y medicion

ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES, realiza el seguimiento de la
informacion sobre el nivel de satisfaccidn del cliente con una serie de medidas que determinan
el desempefio del sistema de gestion de la calidad a través de encuestas perioddicas de nuestros
servicios, auditorias internas e indicadores de gestion.

La empresa realizard dos auditorias internas para evaluar su sistema de gestion de calidad

la cual se planifica de acuerdo de acuerdo con el estado y la importancia de las actividades y
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las &reas. Y cuenta con un procedimiento documentado para realizar la auditoria incluyendo la
responsabilidad y requisitos de auditorias.

Los resultados de la auditoria se registran, se informan a la Gerencia y se adoptan las
acciones correctivas y preventivas oportunas para las no conformidades. Se realiza el
seguimiento de esas acciones correctivas y preventivas, se registra y verifica su
implementacion efectiva.

La empresa aplica las técnicas estadisticas para la medicidn, seguimiento y la capacidad

continua de cada uno de los procesos, con el objetivo de satisfacer a los clientes.

Control del servicio no conforme

La empresa tiene el procedimiento de identificar y controlar los productos y servicios que
produce para prevenir que estos no cumplan con los requisitos del producto o servicio
especificados pactados con el cliente.

La Gerencia controla los servicios no conformes. Todos los servicios no conformes
después de la correccion, se someten a una nueva verificacidbn para demostrar sus

conformidades con los requisitos.

Andlisis de datos

ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES, captura, recopila y analiza los datos
e informacién del grado de satisfaccion de los clientes, la conformidad con los requisitos del
cliente, las caracterizaciones de los productos y servicios, la capacidad de los procesos y los
proveedores para determinar la eficacia del sistema de gestién de calidad e identificar las

oportunidades de mejoramiento continuo.
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Mejora continua

ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES, planifica y gestiona los procesos
para el mejoramiento continuo del sistema de gestion de calidad.

La empresa promueve Yy realiza el mejoramiento continuo del sistema de gestion de la
calidad mediante la politica, los objetivos de calidad, los resultados de la auditoria, los analisis
de datos e informacidn, las acciones correctivas y preventivas, y la revision por la Gerencia.

La empresa tiene documentado el procedimiento de acciones correctivas y preventivas para
eliminar las causas de no conformidades encontradas identificando la naturaleza de no
conformidades, teniendo en cuenta los reclamos de los clientes, determinando las causas de
las no conformidades, determinando e implementando las acciones correctivas necesarias,
registrando los resultados de las acciones implementadas y revisando la efectividad de las

acciones correctivas adoptadas.

FIN DEL MANUAL DE CALIDAD
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Propuesta de mejora del proceso de produccion.

A continuacion se presenta la propuesta para la mejora del proceso de produccion, a traves
de la caracterizacion del proceso, levantamiento del diagrama de flujo general, la creacion de
indicadores y el analisis de valor agregado de las actividades.

En la grafica siguiente se presenta el diagrama de flujo del proceso mejorado (Norma
ANSI):

Diagrama de flujo del proceso de produccion.

— - Proceso: PRODUCCION Cédigo: P001
e —Taval] LoD DN :
e e Subproceso: Maquinado o Soldadura. Hoja 1 de 1
COMPRAS/ -
VENTAS JEFE DE TALLER TECNICO BODEGUERO

Recibe orden de trabajo y hoja
INICIO L veriicar i idad de de especificaciones.
recursos necesarios
Solicitar la entrega de materiales, herramientas y EPP
necesarios. 3

Realizar check list diario del
equipo

Preparar la pieza a
maquinar.

Centrado y alineacion de piezas.

A |y Emitir la solicitud del
cliente

¢Hay disponibilidad de
recursos?

)

Generar orden de trabajo y hoja || |
de especificaciones. ‘
2 Iniciar el proceso de maquinado o
soldadura.

1ra inspeccion de calidad
(dimensiones).

¢ Esta dentro de
Parametros?
SI

Procedimiento de acabado de la
pieza maquinada.

$—1

Entregar y realizar ensayos de calidad.
5
4 N
¢ Esta dentro de
Parametros?
SI

Ordenar y limpiar el puesto de
trabajo

Entregar a bodega los materiales sobrantes, herramientas y
EPP.
T 6

DOCUMENTOS:

P Informar al &rea de Compras ‘

Realizar gestion de
compras

i

Cerrar la Orden de trabajo y entregar a la
administracion de ventas.

1. SOLICITUD DEL CLIENTE.

] 2. ORDEN DE TRABAJO Y MEDIDAS.

3. SOLICITUD DE MATERIALES.

4. CHECK LIST DE LA MAQUINA.

FIN 5. FORMATO DE ENSAYOS DE CALIDAD Y
LIBERACION. .

6. DEVOLUCION DE MATERIALES.

Figura 27 Diagrama de flujo del proceso de Produccion mejorado.
Fuente: Investigadora.
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Basado en los resultados del estudio de valor agregado del estado actual y verificando que
las tareas de preparacion tienen un alto porcentaje se eliminan tareas. Ademas se ajustaron
tiempos de operacion al unificar actividades repetitivas.

En el diagrama de flujo anterior (figura 27), se establece la secuencia mejorada del proceso
de produccidn, donde existe un mejor manejo de la documentacidn necesaria por parte de los

cuatro actores del proceso.

Formatos a implementar dentro del proceso de produccién de la empresa EMI para el
registro de actividades.

Como parte del proceso de implementacion Sistema de Gestion de Calidad para la empresa
EMI, se deben establecer formatos para la documentacion de respaldo de las actividades que
lo requieran y sean auditables segun la Norma 1SO 9001:2015.

Los formatos de los documentos creados pueden ser encontrados en la seccion de Anexos

del presente informe (Anexo 2).

50



Anélisis de valor agregado y capacidad instalada
Después de haber realizado el nuevo flujo de trabajo, se procede a analizar y cuantificar cual es el nuevo porcentaje de valor agregado hacia la

empresa Yy hacia el cliente.

o ANALISIS DE PROCESOS
:]EM' VALOR AGREGADO Y CAPACIDAD INSTALADA
Unidad: PRODUCCION |Proceso: MAQUINADO DE PIEZAS DE MAQUINARIA.
Elaborado por: JOSE DELGADO |Fecha: 14/11/2016 [Actualizado por: DAYSI CASA
. EJECUTORES
VA (real) NVA (sin Valor agregado) T T T T
§ < | 2= ° 3 g Tiempo % 8 §
v o |emernea| S| E| 2| E| 2 AcTIVIDADES 5z [ B | wio | Temeortwanes | | & | £ | @
s|d[35]|8]| < 3 3 (minutos) (C) < 2 2 g
& = = 2 K
1 1 Emitir la solicitud del cliente. d 1 1 15 15 1
2 1 Verificar la disponibilidad de los recursos necesarios d 1 1 10 10
3 1 Generar orden de trabajo y hoja de especificaciones. d 1 1 10 10
4 1 Recibir orden de trabajo y hoja de especificaciones. d 1 1 5 5 1
5 1 Solicitar la entrega de materiales, herramientas y EPP. d 1 1 10 10 0.5 0.5
6 1 Realizar check list del equipo. d 1 1 5 5 1
7 1 Preparar la pieza a maquinar. d 1 1 10 10 1
8 1 Centrar y alinear la pieza a maguinar. d 1 1 10 10 1
9 1 Iniciar el proceso de maquinado o soldadura. d 1 1 45 45 1
10 1 Inspeccién de calidad (dimensional). d 1 1 10 10 1
11 1 Procedimiento de acabado de la pieza maquinada. d 1 1 10 10 1
12 1 Entregar y realizar ensayos de calidad. d 1 1 10 10 0.5 0.5
13 1 Ordenar y limpiar el puesto de trabajo. d 1 1 10 10 1
14 1 Entregar a bodega los materiales sobrantes. d 1 1 5 5 0.5 0.5
15 1 Cerrar la Orden de trabajo y entregar a la administracion. d 1 1 2 2 0.5 0.5
167 167 16 26 117.5 7.5
N COMPOSICION DE ACTIVIDADES TIEMPO %
23760
(1) Valor Agregado al cliente 35 21.0%|
(2) Valor agregado ala empresa 82 49.1%) Ventas 0.07%| 9.58%
(3) Preparacion 40 24.0%) Jefe de taller 0.11%| 15.57%
(4) Espera 0 0.0%| Técnico 0.49%| 70.36%
(5) Movimiento 0 0.0% Bodeguero 0.03%|  4.49%)
(6) Control 10 6.0%|
(7) Archivo 0 0.0%)|
(8) TOTAL= 1+2+3+4+5+6+7 167
TVA = Tiempo de valor agregado 117
dice de valor agregado

Figura 28 Analisis del nuevo porcentaje de valor agregado.

Fuente: Investigadora.
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En el analisis anterior se determinan cuales son las actividades generadoras de valor y
cuéles no, ademas se establecen los tiempos de las tareas y el tiempo total de ciclo.

Una vez clasificadas las actividades, se pueden obtener los datos para determinar los
porcentajes de valor agregado; y de la misma manera, una vez identificada la participacion de
cada uno de los actores, se pueden obtener los porcentajes de la capacidad instalada del
proceso.

A continuacion se muestra una grafica detallando los porcentajes de valor agregado de las

actividades del proceso de produccion.

Analisis de Valor Agregado - Proceso de Maquinado o soldadura.

50%
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20%

10%

0%

VAC VA p E M C A

Figura 29 Gréfica de los nuevos porcentajes de valor agregado

Fuente: Investigadora.

Como se puede observar en la figura 29, el valor agregado a la empresa es muy alto,
representando un 49% de las actividades. Ademas el valor agregado al cliente representa un
21% de las actividades, sumando estos porcentajes se tiene en total un 70%. Segun éste
resultado, la mayoria de las actividades son generadoras de valor. Esto se logra gracias a que

se implement6 un manejo mas adecuado de los documentos de respaldo de las actividades.
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Con los datos obtenidos anteriormente se muestra a continuacion una grafica que expone

los resultados de la carga de trabajo de los actores del proceso.

Analisis de Capacidad Instalada
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Figura 30 Gréfica de los nuevos porcentajes de capacidad instalada

Fuente: Investigadora.

De acuerdo con el anélisis de la capacidad instalada, en esta operacidn el técnico realiza el
70% de las actividades, siendo quien mas carga de trabajo posee, sin embargo se evidencia
que tiene un 30% del tiempo disponible, en el cual se podrian asignar otras actividades
complementarias.

El resto de involucrados en el proceso tienen un minimo porcentaje de participacion se
puede asumir que la carga de trabajo no es alta. Sin embargo, las actividades del personal de
ventas, el jefe de taller y el bodeguero las realizan de manera inadecuada, pueden influir en
todo el proceso, generando retrasos. Por lo tanto son actividades criticas.

A continuacion se realiza una comparacion del estado actual con respecto a la mejora

propuesta.
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ANTES DESPUES

Analisis de Valor Agregado - Proceso de Produccion de Calzado
Plastico

Andlisis de Valor Agregado - Proceso de Maquinado o soldadura.

7!

VAC VA P E M c A VAC VA P E M C A

Figura 31 Comparacidn de porcentajes entre estado actual y propuesto.

Fuente: Investigadora.

Las actividades que agregan valor al proceso aumentan del 58% al 70%. En tanto que las
actividades de preparacion, de control y de archivo tienen una reduccion del 42% al 30%.

Como se puede apreciar, las actividades de valor agregado tienen un gran incremento, se
debe basicamente a la creacion de documentos de respaldo auditables segin la Norma ISO
9001:2015.

Si bien el nimero de actividades se mantienen en 15, se puede evidenciar que estan mejor
distribuidas, es decir se da mas importancia a las labores de control y la generacion de

documentos son realizadas exclusivamente por el jefe de taller.

Indicadores del proceso.

Para controlar un proceso es necesario tener indicadores de gestibn que permitan
determinar si la organizacion esta dirigiéndose en el camino indicado y cumpliendo con sus
objetivos.

En el proceso de produccion de la empresa EMI, se definen dos indicadores, el primero
para determinar el porcentaje de reproceso y el segundo donde se determina la eficiencia con
relacién al nimero de horas hombre utilizadas dentro del mismo proceso. Se podrian crear

mas indicadores dependiendo de la necesidad de la empresa.
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i&=na

ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES

PRODUCCION [ced. Ficha: _[in.p.001 [lProCESO PRODUCCION |ced. Ficha: _[in.p.002
PROCESO METALMECANICO DE PIEZAS PARA MAQUINARIA "SUBPROCBO PROCESO METALMECANICO DE PIEZAS PARA MAQUINARIA
JEFE DE TALLER RESPONSABLE _[JEFE DE TALLER
INDICADOR REPROCESOS INDICADOR HORAS - HOMBRE
EFICIENCIA EFICIENCIA
(Nu de trabaj lizados con r /na de trabaj
° L . Horas hombre utilizadas / horas hombre programadas)*100
solicitados)*100 ( prog )
- ) . . Esteindicador permite conocer el porcentaje de horas reales utilizadas
- Este indicador permite conocer el porcentaje de reprocesos realizados - . " N
DEFINICION . ) DEFINICION en los trabajos contratados. Mide la eficiencia en cuanto al uso del
con respecto a todos |os trabajos realizados durante un mes. .
tiempo.
Datos obtenidos a partir de las 6rdenes de trabajo y del seguimiento del Datos obtenidos a partir de las 6rdenes de trabajo, el técnico debe
FUENTE DE | Jefe de Taller siguiendo el proceso del diagrama de flujo de cada trabajo. FUENTE DE reportar el tiempo real utilizado en la operacion. Se realiza el analisis
INFORMACION | Si existen retrabajos se los anota como observaciones dentro de la orden || INFORMACION | de el tiempo programado vs el tiempo real. Ademés se deben reportar
de trabajo, o bien, se crea una orden de seguimiento adicional. los motivos por los que se increment6 el tiempo de |a o las actividades.

Aceptable LS

No debe ser
mayora 20%

Mensual Porcentaje

0%

10% 20%

Aceptable No debe ser

mayor a 90%

Mensual Porcentaje

90% 100% 110%

Reprocesos

34% 4%

MAYO JUNIO Julio AGOSTO ~ SEPTIEMBRE ~ OCTUBRE

==t Porcentaje de reprocesos.  ==i==Objetivo

En la mayoria de los meses el objetivo mensual del 20% de retrabajos ha sido
superado. Se requiere un andlisis mas detallado delos procesos para
establecer planes de accion mas eficaces y lograr bajaresos porcentajes de
retrabajos al minimo. Se recomienda enfocarse a analizarlos procesos
realizados en el mes de Julio (19%), para tomar una referencia.

% de Horas/Hombre utilizadas

140%

120%
114%

100%

90%
80%

60%
40%

20%

MAYO JUNIO Julio AGOSTO ~ SEPTIEMBRE ~OCTUBRE

et Porcentaje de horas.  ememm Objetivo

En todos los meses estudiados sesupera en gran nimero la cantidad de horas
invertidas enrealizarlos trabajos planificados. Serecomienda realizar una
reingenieria de los procesos para reducir el nimero de horas yaumentar la
productividad.

(RERECALEYS L Porcentaje L Horas
Meses de Objetivo  |# Reprocesos | # Trabajos Meses de horas. Objetivo | Horas reales

reprocesos.
fmayo 32% 20% 28 87 [mayo 119% 90% 190] 160
Juno 34% 20% 32 95 JUNIO 116% 90% 185 160
JuLIo 19% 20% 25 91 JuLio 125% 90% 200 160
[AGOSTO 32% 20% 26 81 AGOSTO 98% 90% 156 160
SEPTIEMBRE 34% 20% 31 92 SEPTIEMBRE 107% 90% 171 160
[OCTUBRE 27% 20% 23 86 OCTUBRE 114% 90% 182] 160

Figura 32 Indicadores de Gestion del Proceso de Produccion Actual de EMI.

Fuente: Investigadora.
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En la figura 32 se puede visualizar que los reprocesos de piezas maquinadas influyen en
gran medida al retraso de la entrega de los productos y por ende a la insatisfaccion de los

clientes.

Propuesta plan de manejo de desechos.

Para continuar con la propuesta, se presenta el Plan de Manejo de Desechos. Dicho
documento se lo realizé a partir de una de las exigencias de la norma 1SO 9001:2015 y la
necesidad de organizar de mejor manera la forma en que se segregan todos los desechos que
se generan dentro de los procesos de la empresa. También existe el requerimiento del
Municipio del Distrito Metropolitano de Quito. EI mismo que exige que se lleve un control en
el manejo de los desechos reciclables y contaminantes.

La creacion de este documento se lo respalda a través de la norma 1SO 9001:2015, que en
su literal 8.5 menciona:

“8.5 Produccion y provision del servicio
8.5.4 Preservacion

La organizacion debe preservar las salidas durante la produccion y prestacion del servicio,
en la medida necesaria para asegurarse de la conformidad con los requisitos.

La preservacion puede incluir la identificacion, la manipulacion, el control de la
contaminacion, el embalaje, el almacenamiento, la transmisién de la informacién o el

transporte, y la proteccion.” (1SO 9001, 2015)
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Plan de manejo de desechos.

fE&=RA1  PLAN DE MANEJO DE DESECHOs | €90 PMD-001

Uso Interno

Introduccion.

El Plan de Manejo de Desechos (PMD) para ESPECIALIDADES MECANICAS
INDUSTRIALES (EMI), empresa cuya actividad comercial se basa en la prestacion de
servicios de torno, fresa, sueldas especiales y mantenimiento industrial dentro del sur de la
ciudad de Quito, contiene una serie de procedimientos que deben aplicarse para el manejo
adecuado de los residuos y desechos generados durante las actividades de soldadura,
magquinado y mantenimiento de maquinaria.

Este plan se elabor6 considerando los tipos de residuos generados en esta actividad, las
caracteristicas de estos y disposicién final que puede darse en lugares autorizados.

El cumplimiento de los objetivos del Plan sera revisado anualmente por la Supervision de
la Gerencia a fin de garantizar que todas las medidas establecidas en este Plan se realicen en
cumplimiento de las regulaciones y la normativa ambiental vigente en el Distrito

Metropolitano de Quito.

Objetivos
e Dar cumplimiento a la Ordenanza Metropolitana 138.
e Realizar el adecuado manejo y disposicion final de los residuos solidos generados
en el proceso productivo de EMI con el fin de minimizar impactos para el ambiente

y garantizar la salud de nuestros colaboradores.
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Alcance y responsabilidades

El presente plan estara dirigido a establecer medidas para el manejo de desechos de la
empresa; estableciendo medidas y recomendaciones para la gestion adecuada segun el tipo de
desecho que se produce en las diferentes actividades que realizan.

La responsabilidad es de todo el personal que integra ESPECIALIDADES MECANICAS
INDUSTRIALES, es decir el area de produccion y administracion, mismos que deberan
brindar el apoyo y colaboracion para la aplicacion y cumplimiento eficaz del plan. El principal
responsable de la aplicacion sera el Administrador del establecimiento y se delegara
responsabilidades al Jefe de Taller para que se verifique el correcto manejo de desechos

dentro del area productiva.

Normativa a seguir
Constitucion de la Republica del Ecuador.

Art. 14.- Se reconoce el derecho de la poblacion a vivir en un ambiente sano y
ecologicamente equilibrado, que garantice la sostenibilidad y el buen vivir,sumak kawsay. Se
declara de interés publico la preservacion del ambiente, la conservacion de los ecosistemas, la
biodiversidad y la integridad del patrimonio genético del pais, la prevencion del dafio
ambiental y la recuperacion de los espacios naturales degradados.

Art. 66.- Se conoce y garantizara a las personas: 27 el derecho a vivir en un ambiente sano,
ecoldgicamente equilibrado, libre de contaminacion y en armonia con la naturaleza.

Art. 71. La naturaleza o Pacha Mama, donde se reproduce y realiza la vida, tiene derecho a
que se respete integralmente su existencia y el mantenimiento y regeneracion de sus ciclos
vitales, estructura, funciones y procesos evolutivos. ElI Estado incentivard a las personas
naturales y juridicas, y a los colectivos, para que protejan la naturaleza, y promovera el

respeto a todos los elementos que forman un ecosistema.
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Art. 276.- El régimen de desarrollo tendré los siguientes objetivos: 4. Recuperar y con la
naturaleza y mantener un ambiente sano y sustentable que garantice a las personas y
colectividad el acceso equitativo, permanente y de calidad al agua, aire y suelo, y a los
beneficios de los recursos del subsuelo y del patrimonio natural.

Ley de Gestion Ambiental.

Art. 19.- La obras puablicas, privadas o mixtas, y los proyectos de inversién puablico o
privados que puedan causar impactos ambientales, seran calificados previamente a su
ejecucion, por los organismos descentralizados de control, conforme el Sistema Unico de
Manjo Ambiental, cuyo principio rector sera el precautelatorio.

Art. 20.- Para el inicio de toda actividad que suponga riesgo ambiental se debera contar
con la licencia respectiva, otorgada por el Ministerio del ramo.

Ordenanza 138.

Art. 10.- De la regularizacion ambiental. Es el proceso mediante el cual un promotor de un
proyecto, obra o actividad que suponga un riesgo o impacto ambiental, presenta ante la
Autoridad Ambiental competente la informacién sistematizada que permite oficializar los
impactos ambientales que su proyecto, obra o actividad genera, y busca definir las acciones de
gestion de estos impactos bajo los parametros establecidos en la Legislacion ambiental
aplicable.

La Autoridad Ambiental Distrital emitira los respectivos instructivos, instrumentos, guias y
normas técnicas pertinentes, con la finalidad de particularizar los procesos, prevenir y mitigar
la contaminacién ambiental, precautelar el patrimonio natural, y concordar con el Plan

Metropolitano de Desarrollo y Ordenamiento Territorial del Distrito Metropolitano de Quito.
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Conceptos utilizados

Conceptos basados en la Norma Tecnica Ecuatoriana del Instituto Ecuatoriano de
Normalizacion (NTE INEN) 2266.

Desecho.

Cualquier objeto, material, sustancia o elemento sélido o semisodlido, resultante del
consumo o uso de un bien tanto en actividades domesticas como en industriales, comerciales,
institucionales o de servicios que, por sus caracteristicas y mediante fundamento técnico, no
puede ser aprovechado, reutilizado o reincorporado en un proceso productivo, no tienen valor
comercial y requiere tratamiento y/o disposicién final adecuada
Desecho peligroso.

Son aqguellos desechos solidos, pastosos, liquidos o gaseosos resultantes de un proceso de
produccion, transformacion, reciclaje, utilizacibn o consumo y que contengan algun
compuesto que tenga caracteristicas reactivas, inflamables, corrosivas, infecciosas o toxicas,
que represente un riesgo para la salud humana, los recursos naturales y el ambiente de acuerdo
a las disposiciones legales vigentes.

Recipiente.

Receptaculo destinado a contener sustancias u objetos, incluido cualquier dispositivo de
cierre.
Recoleccion.

Accidn de transferir el material peligroso a un contenedor o envase para transportarlo a las
instalaciones de almacenamiento, tratamiento, reciclaje, o a los sitios de disposicidn final.
Transportista.

Cualquier persona natural o juridica, debidamente autorizada por la autoridad competente,

que se dedica al transporte de mercancias peligrosas por cualquier medio.
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Otros términos utilizados de la Norma Técnica Ecuatoriana del Instituto Ecuatoriano de
Normalizacion (NTE INEN) 2841:2014
Disposicion final.

Es la dltima de las fases de gestion integral de los residuos, en la cual son dispuestos en
forma definitiva y sanitaria mediante procesos de aislamiento y confinacién de manera
definitiva los desechos solidos no aprovechables o desechos peligrosos y especiales con
tratamiento previo, en lugares especialmente seleccionados y disefiados, de acuerdo a la
legislacién ambiental vigente; para evitar la contaminacion, dafios o riesgos a la salud o al
ambiente.

Estacion con recipientes de colores.

Zona fisica en la que se encuentran los recipientes de colores para depdsito de residuos
previamente separados en la fuente.
Gestor.

Persona natural o juridica autorizada para realizar la prestacion de los servicios de una o
mas actividades de manejo integral de residuos.
Reciclaje.

Operacion de separar, clasificar a los residuos sélidos para re utilizarlos. EI término
reciclaje se utiliza cuando los residuos solidos clasificados sufren una transformacion para
luego volver a utilizarse.

Recipiente.

Objeto destinado a contener o transportar un residuo o desecho, que puede o no entrar en
contacto directo con el mismo.

Los tipos y capacidades de los recipientes, dependen de las caracteristicas y tipos de
residuos y pueden ser retornables como los contenedores, canecas, tachos, etc.; o desechables

como las bolsas.
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Residuos orgénicos.

Son residuos biodegradables (se caracterizan porque pueden descomponerse naturalmente
y tienen la caracteristica de poder transformarse o degradarse rapidamente, transformandose
en otro tipo de materia organica. Ejemplo: los restos de comida, frutas y verduras, sus
cascaras, carne, huevos, etc.

Residuos solidos.

Residuo en estado solido.
Residuos Reciclables.

Residuo solido susceptible a ser aprovechado, transformado mediante procesos que
devuelven a los materiales su potencialidad de reincorporacion como energia 0 materia prima
para la fabricacion de nuevos productos.

Residuos No Reciclables.

Equivalente a desecho. Residuo soélido no susceptible a ser aprovechado, transformado
mediante procesos que devuelven a los materiales su potencialidad de reincorporacion como
energia 0 materia prima para la fabricacion de nuevos productos cuyo material no puede ser
sometido a procesos de transformacion para la elaboracién de nuevos productos.
Reutilizacion.

Actividad mediante la cual se pretende aumentar la vida Gtil del residuo ya sea en su

funcidn original o alguna relacionada sin procesos adicionales de transformacion.

Clasificacion de los residuos.
Los residuos deben ser separados y dispuesto en las fuentes de generacion (Estacion con
recipientes de colores), ya sea en un area especifica para el efecto, definida como un area

concurrida o pablica a la que todas las personas tienen acceso; o un area interna, definida

62



como un area con acceso condicionado solo a personal autorizado y deben mantenerse

separados en los centros de almacenamiento temporal y acopio.

Cddigo de colores.

De acuerdo al tipo de manejo que tengan los residuos puede optarse por realizar una

clasificacion general o especifica, como se indica a continuacion:

Para la separacion general de residuos, se utilizan Unicamente los colores a continuacion

detallados en la figura

33:

TIPO DE RESIDUO

COLOR RECIPIENTE

DESCRIPCION

Organicos

Verde

Origen Biolégico, restos de comida, cascara de frutas, verduras,
hojas, pasto entre otros

Comunes

Negro

Materias no aprovechables, pafales, toallas sanitarias, servilletas
usadas, papel adhesivo, papel higiénico, papel carbén desechos con
aceite entre otros. Envases plasticos de aceites comestibles,
envases con restos de comida.

Reciclables

Azul

Platicos susceptible de aprovechamiento envases multicapa. PET.
Botellas vacfas y limpias de plastico de agua, yogurt, jugos,
gaseosas, etc. Fundas Plasticas, fundas de leche, limpias.
Recipientes de champu o productos de limpieza vacios y limpios.

Vidrios / Metales

Blanco

Botellas de Vidrio, refrescos, jugos, bebidas alcohdlicas. Frascos de
Aluminio, Latas de Atun, Sardina, conservas. Deben estar limpios y
Secos.

Especiales

Anaranjado

© | O

Escombros y asimiables a escombros, neumaticos, muebles,
electrénicos

Peligrosos

Rojo

Chatarra contaminada con pintura, barniz, wypes, papeles
contaminados con aceites de vehiculo, gasolina, envases con
sustancias, peligrosas

Figura 33 Cadigo de colores para separacion de desechos.

Fuente: http://www.normalizacion.gob.ec/wp-content/uploads/downloads/2014/03/2841.pdf

Descripcion del proceso productivo de EMI

EMI, es una empresa con 20 afios de experiencia en la fabricacion de partes y piezas de

maquinaria para la industria en general prestando soluciones inmediatas a las necesidades de

nuestros clientes.

El proceso inicia con:
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http://www.normalizacion.gob.ec/wp-content/uploads/downloads/2014/03/2841.pdf

e Recepcion de orden de Compra

e La adquisicion de material y suministros para la elaboracion, reconstruccion y
mantenimiento de partes y piezas mecanicas.

¢ Revision aceites, grasas de calibracion, lubricacion de la maquinaria.

e Colacién de Aceite soluble para enfriamiento de cuchillas y fresas.

e Maquinado, Reconstruccion de la pieza solicitada o Mantenimiento de Cajas
reductoras.

e Calibracion de Medidas

e Facturacion de Trabajo

e Entrega de producto al cliente.

Los residuos generados mas comunes dentro del area de produccion son chatarra metélica,
viruta metalica, limalla de bronce, polipropileno (Nylon), aceite, grasas usadas, residuos de
varillas de aporte de soldadura, plastico para embalar y wypes o franelas con aceites, grasa y
gasolina.

Los residuos mas comunes generados en el area administrativa son papel, carton, desechos

organicos.

Inventario de residuos

El inventario de los desechos solidos que se generan en las diversas etapas que son parte

del proceso productivo de EMI, se muestra en la Tabla 2.
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Tabla 2 Inventario de residuos anual de la empresa EMI

Tipo Material Area Donde Se Genera Cantidad Anual Destino Final
Aprox.
Residuo Limalla/Viruta Tornos y Fresadoras 750 KG Adelca
Reciclable Metélica
Limalla/Viruta Tornos y Fresadoras 100 KG Biocycle
Bronce
Aceite sucio Mantenimiento 10 GL Biofactor
Chatarra Metélica Tornos, Fresadora 'y 200 KG Adelca
Mantenimiento
Papel y cartén Todas las Areas 10 KG Biocycle
Plastico Todas las Areas 5 KL Biocycle
Residuo No Nylon Tornos y Fresadoras 10 KG Emaseo
Reciclable
Desecho Peligroso Wipe, franelas Tornos, Fresadoray 12 KG Incinerox
con grasa, gasolina Mantenimiento
y aceites
Residuo Orgénico Residuos Todas las Areas 10 KG EMASEO
Orgénicos

Fuente: Investigadora

Frecuencia de generacion de desechos

Los desechos sélidos, se generan conforme las frecuencias que se explican en la Tabla 3.
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Tabla 3 Frecuencia de Generacion Residuos de Especialidades Mecanicas Industriales

Tipo Desecho Anual Mensual Semanal Diario
Limalla/viruta metalica X
Limalla/viruta de bronce X
Aceite sucio X
Chatarra metalica X
Papel y carton X
Plastico X
Nylon X
Wipe, franelas con grasa, X

gasolina y aceites

Residuos Organicos X

Fuente: Investigadora

Planes a implementar para el manejo de desechos y residuos.
Para un manejo adecuado de los desechos y residuos que se generaran en todas las etapas

de los procesos de EMI, se deben ejecutar los puntos detallados a continuacién:

Actividades a implementarse para recoleccién de los desechos.

Implementacion de un banco de desmontaje de reductores de velocidad y equipos
mecanicos que contengan aceite, con canaletas y recipiente de recoleccion.

Area de preparacion del aceite soluble con sistema anti derrames.

Implementacion de kit contra derrames.

Area de colocacion de barriles de aceite con cuberos para el caso de derrames.
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Implementacion de un centro de acopio de desechos y residuos con las respectivas
caracteristicas para evitar la contaminacion al medio externo. EI mismo debe estar bajo techo

para evitar contaminacion del agua de lluvia, como se muestra en la figura 34.

g

puIm N H

Figura 34 Imagen de centro de acopio.

Fuente: EMI.

Clasificacion en la fuente.

Los desechos seran separados de acuerdo a su clase y peligrosidad en la fuente generadora,
no deben ser mezclados, para esto se debera proveer de recipientes apropiados para cada uno
de ellos, identificados por el color de acuerdo al tipo de desechos.

Color azul: todos los materiales reciclables como papel, plastico, carton, metal y chatarra
metélica que no contenga sustancias peligrosas cada uno en su respectivo recipiente y con la
rotulacién correspondiente.

Color negro: para desechos no reciclables tales como basura doméstica (barrido), papeles de
bafio.

Color rojo: para desechos peligrosos y contaminados como aceites o grasas y chatarra.

Color verde: Origen Bioldgico, restos de comida, cascara de frutas, verduras, hojas, pasto
entre otros.

Color blanco: para desechos de Vidrios y aluminio.
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Cuantificacion y disposicion de desechos.

Se deberd realizar la cuantificacion mediante un registro de cada tipo de desecho, para esto
se implementara una bitacora con toda la informacion correspondiente, la cual se archivara en
Bodega con supervision del administrador(a).

Compromisos.

Todo el personal se comprometera al adecuado manejo de los derechos. Esto se hara

realizando capacitaciones sobre el adecuado manejo y almacenamiento de desechos.

Medios de verificacion.
Los medios de verificacion es la forma de comprobar la realizacion de la actividad o

evidencia de su ejecucidn y para el presente plan son los siguientes:

item MEDIO DE VERIFICACION
1 Registro interno de Residuos
9 Registro de residuos y documentos que acrediten la entrega
al reciclaje
3 Certificado de Gestor Ambiental acreditado por el MAE,

responsable de cada desecho.

Figura 35 Medios de verificacion

Fuente: Investigadora.

A continuacion se detallan los formatos a utilizarse para el Registro Interno de Residuos en

la tabla 4.
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Tabla 4 Formato de Registro interno de residuos.

Principales Cant. Area Area Disposicion
Residuos Generada Responsable almacenamiento Final
(Kg, GI)
Chatarra metalica 15 Kg Torno, Fresadoras Patio Gestor
Principal Adelca
Aceite Sucio 1 Galon Torno/Fresadoras Patio Biofactor
Principal

Fuente: Investigadora

El formato para registro de residuos y documentos que sustenten la entrega del reciclaje, se

detalla en la tabla 5.

Tabla 5 Documento de sustento de entrega de residuos

Descripcion Fecha Gestor Peso Precio
Desecho Entregado Dolares
23/11/2016 BIOCICLE 10 KG 2.00
Carton-Hojas
Chatarra Metalica 15/12/2016 ADELCA 200 KG 12.00

Fuente: Investigadora
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Visualizacion de los certificados ambientales de los gestores de residuos dentro del Distrito

Metropolitano de Quito, mismos que se detallan en la figura 36.

NOMBRE GESTOR CERTIFICADO ACREDITADO POR EL MAE
BIOFACTOR Certificado de Medio Ambiente — Gestor tecnificado GT'R-003
BIOCYCLES.A Certificado de Medio Ambiente — Gestor tecnificado GT'R-014
INCINEROX Certificado de Medio Ambiente — Gestor tecnificado GTR-002
éi??%DI[DEEIéECUADOR Certificado de Medio Ambiente — Gestor tecnificado GTR-047

Figura 36 Gestores calificados SUIA

Fuente:http://www.quitoambiengte.gob.ec/ambiente/index.php/gestores-de-residuos2

Cronograma de implementacion.

. 4
ré". I CRONOGRAMA DE TRABAJO PLAN DE MANEJO DE DESECHOS Y RESIDUOS EMI

2016 -2017
MES ME MES | MES | MES | MES | MES
ACTIVIDAD 1 MES2|MES3| 4 3 6 7 g 9
FASEDEPLANEACION Y CONSULTADE
NORMAS
Inventario de Residuos para plan de Manejo
FORMULACIONDE PLAN

PRESENTACION (Empresa v Universidad)
APROBACIONY OBTENCIONDE RECURSOS
Registro de Proyecto en Sistema Unico de Informacién
Ambiental SUTA del DMQ

ADQUISICION DE ELEMENTOSE
IMPLEMENTACION DE ESTRATEGIAS
CAPACITACION DEL PERSONAL Y ENTREGA

LEYENDA DE COLORES:
REALIZADO
I ENPROCESO

PENDIENTE
Figura 37 Cronograma de aplicacién de Plan de Manejo de Residuos.

Fuente: Investigadora.

FIN DEL PLAN DE MANEJO DE DESECHOS
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Beneficios de Implantacion del Plan.

Este plan, es necesario para complementar la ficha técnica del proyecto
ESPECIALIDADES MECANICAS INDUSTRIALES que sera registrado en el sistema
SUIA, cumpliendo lo establecido en la ordenanza 138 vigente en el Distrito Metropolitano de
Quito.

Al complementar la informacion en la ficha técnica del proyecto, se lograra la obtencion
del permiso ambiental, para evitar una posible clausura o la aplicacion de multas por parte del
Municipio de Quito por falta de este.

Uno de los beneficios del manejo de desechos, es evitar la contaminacion del medio
ambiente y posibles sanciones por no entregar los desechos a los gestores ambientales.

Al clasificar los desechos podemos conseguir un ingreso para la empresa, que podra servir
para mejorar la recoleccion de los desechos o el mantenimiento del sitio, depdsitos del lugar
de reciclaje.

A continuacion se indica en la tabla 6 el ingreso anual por concepto de reciclaje en la

empresa.

Tabla 6 Ingreso Anual por Reciclaje en EMI

Descripcion Desecho Gestor Peso Precio Precio
Entregado
Kilo Dolares
Carton-Hojas Biocycle 10 0.2 2
Chatarra Metélica Adelca 1000 0.05 50
Limalla/Viruta Metalica Biocycle 500 0.03 15
Limalla/Viruta Bronce Biocycle 100 0.6 60
Total Ingreso Anual 127

Fuente: Archivo EMI

71



En la siguiente figura 38 se muestran las pérdidas econdmicas por multas a causa de

incumplimiento de la Ordenanza 138 vigente en el Distrito Metropolitano de Quito:

Sanciones Ordenanza

= = = Valor Monetario Sancion Valores a pagar
Art 29.- Infracciones y sanciones literal
a) En caso de no presentar evidencias del inicio de la
regularizacion en el termino previsto, o en caso de no
continuar con el proceso de regularizacion ambiental
conforme la normativa ambiental pertyinente, se suspendera
1Semana de clausura 3500

la actividad hast ael inicio o continuacion de la regularizacion
ambiental y la orden de remediacién, reparacion y/o
restauracion del dafio ambiental en caso de haberse
producido.

iii Para el caso de actividades de impacto ambiental medioy X L .
Rk , X L. 20 salarios basicos unificados
alto se sancionara con una multa de 20 salarios basicos . 7500
o ] ( Salario basico $375)
unificados del trabajador en general.

d) La declaracidon o presentacion de informacién falsa con el
fin de obtener el permiso o autorizacidon administrativa
ambiental correspondiente, cumpli con la normativa
ambiental vigente, o con las disposiciones de la autoridad
pertinente, se sancionard con una multa equivalente a 20 20 salarios basicos unificados
salarios basicos unificados del trabajador en general, yla ( Salario basico $375)
anulacién del tramite respectivo; sin perjuicio de la
suspencion de la actividad, la remediacion, restauracion o
reparacién inmediata del dafio ambiental, y el inicio de las
acciones civiles o penales pertinentes

7500

j) No entregar residuos y/o desechos no peligrosos reciclables 2 salarios basicos unificados

. 750
a gestores autorizados. ( Multa Leve)

TOTAL MULTAS 19250

Figura 38 Multas segin Ordenanza 138.

Fuente:
http://www?7.quito.gob.ec/mdmg_ordenanzas/OrdenanzassfORDENANZAS%20MUNICIPALES%202016/ORD
M%20-20138%20%20%20%20%20%20%20Sistema%20de%20Manejo%20Ambiental%20del%20DMQ..pdf

Segun los datos mostrados anteriormente las multas pueden ascender hasta casi los $20000,

con esta premisa se justifica la implementacion del plan.
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Conclusiones y Recomendaciones
Conclusiones
1. Se ha podido determinar definitivamente que no existe una estandarizacion del
proceso, esto se establece gracias al diagnostico realizado de la situacion actual.
2. Al desarrollar este informe se concluye que el trabajo en equipo es esencial para
tener un orden en la empresa. Es muy importante el compromiso del gerente de
EMI, en la provision de todos los recursos, tanto humanos, materiales y financieros
necesarios.
Finalmente con el analisis realizado se determino lo siguiente:
e No se tiene una documentacion establecida que permita asegurar y controlar los
procesos.
e No se dispone de un manual de calidad
¢ No se tiene registros de los procesos
e Laorganizacién no dispone de politica de calidad
Con el presente estudio se realiza el mapeo del proceso de produccion por medio de la
caracterizacion, diagrama de flujo, indicadores y analisis de valor agregado. Esta
informacidn sirve para poder tener una organizacién mas acertada.
Recomendaciones
1. Aplicar las recomendaciones dadas al final del anélisis de valor agregado de este
trabajo para eliminar tareas innecesarias y ademas realizar este tipo de andlisis de
forma periddica para identificar oportunidades de mejora. Ademas se ve necesario
realizar el mismo tipo de estudio en los demas procesos criticos de la empresa,
tanto en los gerenciales como en los operativos y de apoyo.
2. Es aconsejable que este trabajo realizado se implemente, si una empresa basa sus

procesos en un Sistema de Gestién puede asegurar que todas sus actividades son
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realizadas de una misma forma, llevando control y teniendo evidencia documentada

del trabajo realizado.

Es necesario tener el compromiso no solo de la Gerencia, deben estar involucrados

todos los miembros de la empresa.
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