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RESUMEN

El presente trabajo se desarrollo en la empresa AVILAINCOA CIA. LTDA.
Fundamentado en los principios y definiciones de procesos productivos y de gestion,
se realizd un diagnostico a los procesos operativos, a sus métodos, documentacion e
informacidn interna, identificando oportunidades de estandarizacion tanto operativa
como documental. Con los hallazgos de este diagndstico y las alternativas de técnicas
y métodos de trabajo se desarroll6 una propuesta, la cual se centré en normalizar el
proceso productivo de la puerta corrediza europea y la ventana proyectable, sus
tiempos respectivos, la secuencia de operaciones, la documentacion minima requerida
y otros factores que contribuyan al crecimiento y mejora continua. La propuesta,
ademas, permitio identificar la necesidad de continuar con la estandarizacion de
procesos de la cadena de valor de otros productos. La orientacion hacia nuevas lineas
de investigacion se sugiere en las recomendaciones, las cuales incluyen planes de

mejora en otras areas criticas de la empresa.

Palabras clave: procesos productivos, estandarizacién, métodos de trabajo, cadena de
valor, planes de mejora.

Ing. Benjamin Herrera Mora
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ABSTRACT

This work was developed at the AVILAINCOA CIA. LTDA. Based on the principles and
definitions of production and management processes. a diagnosis was made on the
operational processes, their methods. documentation, internal information and
performance measurements. to identify opportumties for both operational and
documentary standardization. With the findings of tlus diagnosis. the alternative
technmiques and working methods. a proposal was developed, focused on normalizing the
production process of the European sliding door and the projection window. their
respective times., sequence of operations. mimimum documentation required and other
factors that contribute to the growth and ongoing improvement. The proposal also made
it possible to identify the need to continue with standardization of processes in the value
chain of other products. Orientation towards new lines of research 1s suggested in
recommendations. which include improvement plans in other critical areas of the

company.

Keywords: production processes. standardization. work methods. wvalue chain,

improvement plans,

Translated by

Franklin Jara
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INTRODUCCION

AVILAINCOA CIA. LTDA., es una empresa dedicada a la fabricacion de ventanas,
puertas metalicas y produccion de metales arquitecténicos y estructurales. Fundada en
1995 en la ciudad de Cuenca, actualmente emplea a 49 personas, posee més del 40%
de la distribucion de aluminio en la ciudad y, al cierre del afio 2019, facturd
$5°135.902,11 dolares.

La comunicacion en la empresa es de manera informal y directa, con un organigrama
basado en una estructura jerarquica piramidal, en donde, la toma de decisiones se da
basicamente entre cada jefe de area.

Durante los Gltimos afios, las actividades del sector de la construccion son un eje
importante dentro del comercio local, siendo necesario que las empresas desarrollen

planes de mejora para optimizar los procesos y ser competitivas dentro del mercado.

La aplicacion del manual de procesos sirve como una herramienta, mediante la cual,
la entidad logra integrar de forma efectiva, un conjunto de actividades que permitiran
mejorar la calidad del producto y optimizar los recursos. La problematica de la
empresa radica en la falta de planificacion, técnica y métodos productivos de los
procesos, acarreando una serie de inconvenientes en la fabricacion con respecto al
tiempo empleado, recursos y responsables, con riesgos de generar productos no

conformes con las caracteristicas de calidad del mercado.

El presente trabajo tiene como objetivo fundamental elaborar un manual de procesos
para la produccion estandarizada de estructuras de aluminio y vidrio en la compafiia
AVILAINCOA CIA. LTDA. La propuesta parte de la identificacion de las actividades

o procedimientos realizados de forma habitual en el curso diario de sus operaciones.

Para el desarrollo de la investigacion se establecieron tres capitulos que permitieron

cumplir con el objetivo de investigacion planteado:

En el capitulo I, se establece los principales conceptos y definiciones referentes al

manual de procesos y una breve descripcion de la empresa.

En el capitulo 1, se presenta un analisis y diagndstico de la situacién actual de la

organizacion, se describe las caracteristicas importantes del departamento de

12



produccioén, la estructura organizacional de la empresa y la descripcion de la

problemética evidenciada en torno a la entidad.

En el capitulo 111, se establece la propuesta de mejora mediante el disefio del modelo
de estandarizacion de los procesos productivos, el manual de procesos y el plan de
accion. Finalmente, se exponen las conclusiones y recomendaciones con relacion a los

resultados obtenidos de la investigacion.

13



CAPITULO I. MARCO TEORICO

La presente investigacion tiene por objetivo elaborar un manual de procesos, para la
produccién estandarizada de estructuras de aluminio y vidrio en la compaiiia
AVILAINCOA CIA. LTDA. Para cumplir con este propésito es imperiosa la
necesidad de realizar una sintesis de la literatura existente, que permita fundamentar
las bases tedrico conceptuales en cuanto a los procesos dentro de la disciplina
administrativa y de gestion, tal como se detalla en este acapite, no obstante, para
abordar la bibliografia, en primer lugar, se realiz6 una descripcion de la compafiia

objeto de estudio.

1.1 Descripcion de la empresa

La entidad comercial AVILAINCOA CIA. LTDA. es una empresa de
Responsabilidad Limitada ubicada en el Ecuador, con sede en la ciudad de Cuenca,
cuya actividad econdmica es la fabricacion de metales arquitectonicos y estructurales
con CIIU C2511.01, correspondiente a la fabricacion de estructuras de metal marcos
0 armazones para construccion y partes de esas estructuras, segun la clasificacion de
la Superintendencia de Compafiias, Valores y Seguros (Superintendencia de

Compaifiias, Valores y Seguros, 2020).

La Clasificacién Nacional de Actividades Econdmicas CIIU, permite identificar la
division uniforme de las actividades econémicas de produccion dentro del sector de la
economia ecuatoriana (Instituto Nacional de Estadistica y Censos INEC, 2012). Bajo
tal contexto, la compafiia AVILAINCOA se encuentra dentro del sector de Industrias
Manufactureras, particularmente se dedica a la elaboracion de ventanas, puertas y una
amplia gama de productos fabricados en aluminio y cristal, tanto para el sector

doméstico como comercial de la localidad.

Esta empresa fue fundada en el afio 1995, factor que en la actualidad le ha permitido
obtener un alto nivel de posicionamiento y reconocimiento por parte de los clientes,
razon por la cual, uno de los aspectos que requiere la entidad es la incorporacion de un

manual de procesos que le permita optimizar las actividades operativas, con el
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proposito de satisfacer a los clientes mediante una mayor eficacia y eficiencia de los

procesos internos.

La empresa tiene como misién “ser lider en el mercado de la construccién doméstica
y comercial del Austro del pais, ofreciendo productos de primera calidad que
garanticen la seguridad de la sociedad y de la familia”.

Por otra parte, la vision de la entidad es “ser los distribuidores mas grandes del Austro
a través de productos innovadores, de buena calidad y asequibles para satisfacer las

necesidades del mercado que cada vez es méas exigente”.

1.2 Conceptos y definiciones

1.2.1 Proceso

La literatura sostiene que el término proceso se deriva del latin processus, que en el
idioma espafiol es entendido como progreso, avance o adelanto. A partir de esta
orientacion, un proceso es definido como el conjunto de acciones/actividades
orientadas a la generacion de resultados; en la rama de la administracion dichas
actividades se alimentan de una serie de componentes: proveedores, insumos,

servicios, entre otros (Hernandez, Martinez, & Cardona, 2015).

A decir de Contreras, Olaya, y Matos (2017), un proceso lo constituyen aquellas
actividades asociadas en funcion de similares caracteristicas y que son ejecutadas de
manera secuencial, ordenada y sistémica para obtener resultados y cumplir los
objetivos propuestos, estos resultados se ven reflejados en el producto o servicio para
la satisfaccion de las necesidades de los clientes, obedeciendo al siguiente esquema:
entradas, proceso, salidas y clientes, tal como se ejemplifica en la figura expuesta a

continuacion:

SELES

Figura 1. Esquema del proceso

Fuente: Adaptado de (Contreras, Olaya, & Matos, 2017)
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El esquema expuesto en la Figura 1 representa los elementos basicos de un proceso,
en primera instancia, se encuentran las entradas o inputs, obtenidas generalmente de
los proveedores o suministradores internos. Posteriormente, se tienen los medios o
recursos a partir de los cuales se desarrollan las actividades, se integran por las
personas, la tecnologia y documentacion sobre la entrega de las salidas. En este punto,
surge el tercer elemento que son las salidas “outputs ”, representados por los productos
o servicios derivados del proceso y que se pone a disposicion del cliente. A mas de los
elementos mencionados, también se encuentra inmerso en los elementos “el sistema
de control” mediante indicadores y medidas que muestran el rendimiento del proceso
(Contreras, Olaya, & Matos, 2017).

Con respecto a los tipos de procesos en disciplina administrativa, Sanchez y Blanco,
(2014) exponen la siguiente tipologia:

Tabla 1. Tipos de procesos

Clasificacion Tipos de proceso

Segun el objeto = Proceso estratégico
= Proceso operativo

= Proceso de apoyo
Segun la importancia = Proceso critico y no critico

Segun el alcance = Proceso unipersonal
= Proceso funcional
= Proceso interdepartamental

= Proceso interorganizacional

Segun la orientacion = Proceso horizontal

= Proceso vertical

Segun el objeto con que trabajen = Proceso de objetos tangibles
= Proceso informacion

= Proceso mixto

Fuente: Adaptado de Sénchez y Blanco (2014)
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1.2.2 Gestidn por procesos

La gestion por procesos surge como una solucion y herramienta de la administracion
empresarial a partir de que la idea de gestion se relaciona directamente con el objetivo
y mejora orientadas a contribuir en el valor afiadido por el sistema de calidad. La
prevalencia de ineficiencias y oportunidades de mejora en las operaciones de la
organizacion conlleva a aprovecharlas contando con la participacién de todo el equipo
de trabajo, principio véalido en cualquier ambito organizacional como en los procesos
de ventas, produccion, distribucién, servicio al cliente, administracion, talento

humano, entre otros (Pérez, 2010).

De acuerdo con Hernandez, Martinez y Cardona (2015) una organizacion es
competitiva gracias a la generacién de valor, tanto para los clientes internos como
externos, al igual que una productividad eficiente reflejada en la optimizacion de los
costos operativos y de gestion que permitan aumentar la rentabilidad de la empresa, lo
cual es posible a través de la implementacion de sistemas basados en procesos, estos
posibilitan a las compafiias contar con una gestion focalizada en los resultados
derivada de los procesos sistémicos, planificacion e integracion de los recursos
necesarios. Asi la gestion basada en procesos se basa en el cumplimiento del
direccionamiento de la empresa, como la misién, visién y metas, gestionando las

acciones necesarias en pro de la satisfaccion de los usuarios o consumidores.

Por su parte, Barrios-Hernandez, Contreras, y Olivero-Vega (2019) afirman que la
gestién por procesos en una empresa productiva refiere a la identificacion de los
objetivos para disefiar y desarrollar acciones que integren las medidas de control, de
administracion y supervision, a fin de guiar las actividades hacia los objetivos y metas
organizacionales, considerando los requerimientos de los clientes, tal cual se
manifiesta ilustrativamente en la siguiente figura, en donde, se observa que una
administracion con base a los procesos, esta interrelacionada con varios elementos que

conforman una organizacion:
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Procesos de soporte 2
Proporciona T
recursos
Administracion Contabilidad Tecnologia Capital
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Figura 2. Gestion basada en procesos
Fuente: Tomado de (Barrios-Hernandez, Contreras, & Olivero-Vega, 2019)

Para implementar la gestion por procesos en una organizacion con planta operativa,
como por ejemplo talleres, es necesario mejorar la eficacia y erradicar las actividades
improductivas, para lo cual se requiere de la efectivizacion de los siguientes

componentes:

» Analizary mejorar la distribucion de planta, su organizacion y orden de manera
que la maquinaria facilite el manejo por parte de los operadores.

= Realizar una estandarizacion de los contenedores para minimizar en lo posible
su tamafio para evitar la operacion por lotes.

» Reducir la necesidad de medios de transporte y manipulacion de materiales,
mejor denominado en el area de ingenieria como manutencion.

= Minimizar los tiempos de cambio de producto de maquinas de proposito
general.

= Controlar el nivel de inventario en curso de forma propicia, creando areas
limitadas para albergar las existencias para adecuar unicamente lo necesario.

= Minimizar el stock gestionando la variabilidad de los tiempos de operacion.

= Asegurar la calidad y el mantenimiento de la maquinaria y equipos utilizados

en los procesos de transformacion de producto (Cuatrecasas, 2017).

Al respecto, es imperiosa la necesidad de que la distribucion adecuada de la planta,

obedezca un orden determinado en funcién de las prioridades de proximidad de los
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equipos, para lo cual, se aplica una codificacion uniforme tal como se plantea en la

figura expuesta a continuacion:

Codigo Nivel de prioridad Simbolo relacional
PFPP Wuy alta prioridad: proximidad indispensable
PP Alta prioridad: proximidad importante —————
F Prioridad normal: proximidad interasante
I Pricridad baja: proximidad sin interas especial S ——
O No prioridad: proximidad sin interés alguno ' (sin indicativo relacional)
X Prioidad negativa: proximidad indeseable < >
Cadigo Motivaciones para el nivel de prioridad
1 Flujo rapido & intenso del producto
2 Flupo de producto a facilitar
3 Fiuio de producto inexistente
q Flujo de personal
5 Elementos de manutencion fijos existentes
6 Elementos de manutencion moviles utilizables
f Paso, tamano u otras caracteristicas del producto
8 Recursos compartidos
9 ' Seguridad
10 ‘ Contaminacion

Figura 3. Distribucién de planta de acuerdo a las prioridades y proximidad de equipos

Fuente: Tomado de Cuatrecasas (2017)

La administracion por procesos se deriva de la gestién de mejoras, a consecuencia de
la existencia de dificultades que no permiten gestionar bajo el principio de calidad
algunas areas de la empresa, debido a las siguientes razones:

» Falta de identificacion de algunos procesos.

= Falta de tradicion en identificar el producto en ciertos procesos, de apoyo y
gestion.

» Medicién objetiva de la calidad de los productos
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= Carencia de herramientas de medida y control en el funcionamiento de

procesos (Pérez, 2010).

Para solucionar estos conflictos, las empresas disponen de modelos y herramientas que
permiten gestionar de manera proactiva, entre ellas, la norma 1ISO 9001, focalizada en
la gestion de proceso de calidad a partir de los principios de la eficacia y mejora, a fin
de satisfacer las necesidades del cliente y de las partes interesadas, como se muestra

en la siguiente figura:

CALIDAD CONTROL ASEGURAMIENTO GESTION
Objetivo Calidad de Producto Satisfaccién del Cliente Satllsfaccmn partes
(Valor) interesadas
.. Control de Auditoria de la W .
Actividad Calidad Calidad Auditoria de la Calidad
‘ al PROD!JC.TO a los PROCESOS a ‘.[odos los PROCESOS -
Se aplica (Caracteristicas © tivos) (Operativos, de Apoyo, de Gestion
objetivas) perativos de Direccion)
Se buscan Defectos Errores Objetivos
Modelo ] . ISO go04
Referencial PRI I1SO 9000:1994 I1SO goo1:2008 EFQM
CONFORMIDAD CUMPLIMIENTO EFICACIA
Personas Arreglo
Comportamientos Reaccion ez i

Figura 4. Evolucion de la gestion de calidad en las organizaciones

Fuente: (Pérez, 2010)

1.2.3 1SO 9001

La norma internacional ISO 9001 estd presente en la literatura sobre gestion por
procesos, pues este tipo de gestion es un requisito fundamental de la normativa. Asi,
la 1ISO 9001 se encuentra enfocada en los procesos incorporando una metodologia
fundamentada en: planificar, hacer, verificar y actuar; permitiendo que se realicen
planificaciones a los procesos y a las interacciones que surgen entre ellos. Esta
perspectiva brinda la posibilidad de garantizar que todos los procesos cuenten con los
recursos suficientes para su consecucion, de la misma forma, busca que los recursos
sean gestionados de manera eficiente (ISO 9001:2015, 2015).
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Ademas, en esta norma surge el pensamiento basado en riesgos, variable que permite
a las entidades identificar aquellos factores que podrian ser nocivos para el sistema de
gestidn, y en si, para los procesos que lleva a cabo una compariia. Cuando se presentan
problemas en la empresa, es muy probable que no se alcancen los resultados
planteados, por lo que, se deberé ejecutar controles de prevencién con la finalidad de
minimizar los efectos y elevar al maximo las oportunidades (ISO 9001:2015, 2015).

La norma ISO 9001 tiene por objeto el especificar cuales son los requerimientos que
una empresa debe cumplir respecto al sistema de gestion implementado. De acuerdo
con lanorma, uno de los requisitos es manifestar en la practica la capacidad productiva,
puesto que debera evidenciar la capacidad para producir de manera constante los
productos o servicios ofertados. Por otro lado, debe demostrar que los productos sean
capaces de satisfacer efectivamente las necesidades de los usuarios, sin transgredir las
normativas legales y los reglamentos vigentes en el contexto (ISO 9001:2015, 2015).

En la normativa de la 1SO 9001 se establece cinco aspectos fundamentales:

»= Los recursos, es aquel donde toda organizacion debe objetar los medios
necesarios para la implementacién de un sistema de gestion con calidad
garantizando la estabilidad, mantenimiento y mejora de los procesos;

» La competitividad, es asegurar que la organizacién cuente con el personal
capacitado y competente;

= Latoma de conciencia, hace referencia al capital humano que labora dentro de
la organizacion, mediante las politicas implantadas de los objetivos de calidad;

= La comunicacion, garantiza y define los distintos procesos de comunicacion
interna como externa, considerando los niveles de dialogo desde el inicio hasta
el final.; y,

= Lainformacién documentada, es parte del sistema de gestién, su importancia
y soporte son necesarios para cumplir con los objetivos de calidad y proponer

mejoras en los procesos empresariales (1SO 9001:2015, 2015).

En la siguiente figura se expone el modelo de gestidn de calidad basado en procesos

de acuerdo con la normativa 1ISO 9001.
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. Sistema de Gestion
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z:‘:g:t::'r‘{z: PLANIFICACION LIDERAZGO VERIFICACION Medio
interesadas Ambiente
Seguridady
@ Salud Laboral

MEJORA

PROCESOS DE APOYO

www .calidad-gestion.com.ar

Figura 5. Modelo referencial de la gestion basada en proceso segin 1SO 9001

Fuente: (Gonzalez, 2015)

1.2.4 Estandarizacién de procesos

La estandarizacion es comprendida como todo aquello que estd documentado o
normado como el quehacer y el patron de comportamiento de las personas, para
alcanzar la estandarizacion a nivel organizacional se consideran diversos aspectos
directamente relacionados con la mision de la empresa, estos son los objetivos,
politicas, sistemas, procedimientos, métodos, normas, presupuestos, programas,
planificaciones, etc., (Sosa, 2014).

Segun Lupu (2018), la estandarizacion de procesos es definida como el conjunto de
actividades que se generan diariamente, regulando de forma precisa un valor objetivo

que posibilite erradicar los parametros de variabilidad, lo que implica que el grupo de
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trabajo realice un proceso de la misma forma para evitar posibles afectaciones y asi
eliminar las dispersiones de los parametros de control. Bajo tal contexto, es imperioso
sefialar que la estandarizacion es un aspecto trasversal para minimizar errores en los

procesos internos de una empresa.

1.2.5 Herramientas de estandarizacion

»= Diagrama de procesos

El diagrama de flujo especifica las actividades ligadas a todos los actores y
procedimientos en un proceso, asi como los documentos y sistemas empleados,
representan una herramienta que describe de forma grafica las diversas etapas de un
proceso de forma secuencial con el objetivo de mostrar una serie de acciones, recursos,

entradas y salidas inmersas en la realizacion de un objetivo (Yunuen, 2016).

El diagrama de procesos es un método que describe ilustrativamente un proceso con
base al uso de simbolos, lineas y palabras similares, se elabora en una compafiia
productiva con el propdsito de conocer y entender las operaciones mediante los pasos
0 procedimientos necesarios para ejecutarlos, ademas, considera todos los documentos

y unidades departamentales comprometidas (Mejia, 2000).
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CONECTOR

FUERA DE
PAGINA

Figura 6. Simbolos bésicos de los diagramas de flujo

Fuente: Tomado de Arias (2014)

» Hojas de trabajo estandarizado (Standard Operation Sheet)

La hoja de trabajo estandarizado (S.0.S.) es uno de los mejores métodos que describe
y determina la secuencia de las actividades que debe efectuar un operador en su puesto
de trabajo. En estas hojas intervienen aspectos como seguridad, calidad, repetitividad

y cero desperdicios (Alomia Castro, 2011).
En la hoja de trabajo estandarizado se representa de formal visual la secuencia de
actividades, tiempos requeridos y recorridos que realiza el operador, asi como los

puntos de atencion con respecto a calidad, inspeccion y seguridad.

Partiendo de (Vasquez Triana & Herrera Ramirez, 2018) la hoja estandar de procesos

tendré los siguientes componentes:

1. Descripcion de la operacién: describe el area al que se aplica la S.0.S. y el

objetivo que se quiere alcanzar.

24



2. Simbologia del proceso: identifica la importancia de cada uno de los procesos

como se muestra en la figura 7:

SIMBOLOS DE OPERACIONES ESTANDAR

Simbolo Mombre Descripcion

N Identificar las operaciones mas importantes dentro
Operacion critica o .
del proceso, por ende, s1 o s1 se debe realizar.

agrega valor, pero se debe realizar.

Operaciones que se verifican por solicitud, o por

O Elemento de la operacién Actividad que es natural dentro del proceso, no

Control del proceso previo requisito o para terminar un proceso con
calidad.
[::'I] . Requerimiento a otra drea o al jefe encargado, por
Solicitud

ende, es una actividad que genera demora.

Figura 7. Simbologia de la hoja estdndar de trabajo

Fuente: Tomado de (Vasquez Triana & Herrera Ramirez, 2018)

3. Elementos de trabajo: se menciona de forma ordenada cada uno de los
procesos.

4. Flujo de proceso: se designa un espacio dentro de las S.O.S. para colocar el
flujo del proceso con el fin de que el colaborador tenga una guia visual acerca
de la secuencia del mismo.

5. Operadores calificados: se definen las personas que se encuentran
capacitadas en el proceso.

6. Materiales y herramientas: se describen las herramientas que son necesarias
para que los procesos se lleven a cabo, como materiales y herramientas.

7. Control y registro: permite llevar una trazabilidad de la documentacién.
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HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

IMODELO: NOMBRE DE LA OPERACION: ‘Fglha:
luBICACIEN [Realizaco por:
Para uso de Jefede  [Simbolo:
Ne de Tiempode | Mlempode | Secuencia Chequeo Seguridad Procese
oy
% | oporacion opurcion sersase | o | e | At © st D aaopentn oo @ in [0

seg seg.

simeoLo

[EEEEEETE

[CEEE !
e fe]sxn]z|s]sr]se]z]s]sa]e s 5 ]s]e]= ] [a][a]u]s =] swas

©
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=)

@
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@

. FIRMASDE | SUPERVISOR DE -
s APROBACION oare JEFE DE PLANTA
3 x Fima;

] Fechz

TOTAL o o

Figura 8. Disefio de la hoja estdndar de trabajo

Fuente: Autor

» Hoja de verificacion

La lista de chequeo es una herramienta que se emplea para recoger la presencia de
atributos o caracteristicas de un producto y servicio, la localizacion y realizacién de

las actividades para su transformacion.

HOJA DE VERIFICACION DE DEFECTOS

Fecha Hora Auditor

Servicio/producto N®.

Tipo defecto | Aparicion | N° Total

Figura 9. Hoja de verificacion

Fuente: Tomado de Arias (2014)
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1.2.6 Manual de procesos

El término manual es comprendido como un libro cuyo contenido sirve para transmitir
conocimientos y experiencias sobre un tema determinado, tiene por objetivo proveer
al usuario de un material en el cual se pueda aprender de forma rapida a usar, manejar

y mantener un proceso o actividad (Yunuen, 2016).

A decir de Vivanco (2017), el manual de procesos se define como un instrumento de
apoyo para dar a conocer los procedimientos o pasos a ejecutar sobre las acciones de
un puesto determinado y funciones de una unidad departamental, con base a un
estandar secuencial y ordenado. Los procedimientos especifican y detallan un proceso,
conformando una serie de operaciones determinadas sistémicamente en relacién con

las personas encargadas de la ejecucion, debiendo cumplir politicas y normas.

Por su parte, Ordofiez, Suarez y Veladzquez (2016) sostiene que el manual de
procedimientos es una herramienta del sistema de control interno, documentado a
través de informacion detallada e integral cuyo contenido muestra las instrucciones,
responsabilidades y datos en cuanto a politicas, funciones y sistemas referentes a las

operaciones que se deben ejecutar individual y colectivamente en una organizacion.

e Contenido de un manual de procesos

A continuacion, en la siguiente figura se presenta el contenido principal con el que
debe contar todo manual de procesos:

Tabla 2. Contenido del manual de procedimiento

Parametro Descripcion

Identificacion Debe representar a la organizacion por medio del logotipo y el

nombre oficial de la empresa.

Obijetivo Permite comprender la finalidad del documento en relacion

con la empresa.
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Alcance Esfera de accion que cubren los procedimientos.

Responsables Muestra las unidades administrativas, asi como los puestos

que inciden en los procedimientos en cualquiera de sus fases.

Términos Constituye una lista de definiciones técnicas vinculadas al
contenido del manual de procesos, el cual tiene por objetivo

dar apoyo para uso o consulta de los usuarios.

Diagramas de flujo Representa de forma grafica la sucesion en que se ejecuta las

operaciones de un procedimiento.

Hoja de trabajo Describe y determina la secuencia de actividades que debe
estandarizado (S.0.S) efectuar un operador en su puesto de trabajo.

Fuente: Adaptado de Vivanco (2017)

e Caracteristicas del manual

Se debe encontrar en un lenguaje sencillo y facil de comprender a fin de que los
ejecutores estén en capacidad de garantizar su aplicabilidad en las tareas y actividades.
Asi como también, se caracteriza por contener una metodologia que posibilite
flexibilidad para modificarse y actualizarse segun las politicas emitidas por la empresa,
dejando en claro las fechas de actualizacion o modificacion realizadas, asi como los

aspectos involucrados en dicho cambio (Mejia, 2000).

A decir de Mejia (2000), otro de los aspectos importantes de un manual de procesos
es la comunicacion, es decir, que todo el equipo humano, incluyendo los funcionarios,
deben estar al tanto de los procesos, usos y operaciones, para ello, es necesario
implementar los medios adecuados de difusion. La evaluacion de estos manuales es
otra arista relevante que permite realizar posibles cambios o ajustes en funcion de su
aplicabilidad, es en este punto donde se ubica la Gltima, pero no menos importante

caracteristica, la efectividad de los manuales en las dependencias de la empresa.
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e Evaluacion de procesos

Una vez implementado el manual de procesos se debe imponer criterios que permitan
determinar las especificaciones de las actividades, para a partir de un diagnostico
exhaustivo se analice los componentes, funciones, procesos y valores que posibiliten

comparar el desempefio de las metas y objetivos establecidos por la organizacion.

La evaluacion comprende la medicion del proceso a través del cual se pretende obtener
un juicio de valor de una actividad, procedimiento o resultado, poniendo de relieve las
cualidades, ventajas y debilidades de lo que se evalla; es asi como Castillo (2005),
define a la evaluacion como aquel procedimiento que permite identificar y reunir datos
sobre servicios o actividades especificas, estableciendo criterios para valorar su éxito

y determinando el grado hasta donde el servicio o actividad cumple sus objetivos.

La gestién por procesos debe ser medible por medio de diferentes instrumentos; en la
actualidad existen instrumentos que facilitan la medicion de los pardmetros que
contempla la gestion de calidad bajo la norma ISO 9001, entre ellos se encuentra la
herramienta software ISOTools que posee atributos adecuados para dar respuesta a los

requerimientos del estandar 1ISO y a los de la organizacion.

e Indicadores

Un indicador representa la expresion de una serie de nimeros, simbolos o palabras
aplicados con la finalidad de describir actividades en términos cuantitativos y
cualitativos, para evaluar dichas actividades y el método utilizado. Respecto a la
medicion de los procesos, se deben determinar indicadores que permitan comparar en
cada momento el nivel o grado de calidad de una caracteristica o pardmetro respecto a

los niveles preestablecidos (Castillo, 2005).

Por otra parte, Lizarzaburu (2016) sostiene que la gestion organizacional presenta una
incidencia positiva en los indicadores de liquidez y rentabilidad de la empresa, la cual
parte, de la premisa de que si una empresa mejora todos sus procesos de gestion
administrativa, a su vez incrementa los indices mencionados anteriormente,

reduciendo el riesgo de enfrentar situaciones financieras dificiles en el corto plazo.
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Tabla 3. Indicadores

Indicadores de gestién

Gastos operacionales/total de activos
Costes de distribucion/cifra de ventas
Ratios Cifra de ventas/nimero de empleados
Numero de clientes satisfechos/nimero de clientes totales
Cifra de ventas/activos fijos
Costos usados en operaciones de trabajo repetitiva
Tiempos usados en operaciones de trabajo repetitiva
Consumo de recursos Horas/hombre en cualquier operacion de trabajo repetitiva.
Numero de personas, horas extras

Presupuestos, programas, % de cumplimiento real

planes, etc.

% de desviacién

NUmero de errores

Numero de desperdicios

Numero de quejas, nimero de felicitaciones
Varios NUmero de retrasos o adelantos en salir

NUmero de piezas defectuosas
% de servicios deficientes

NUmero de reclamos

Fuente: Tomado de (Salguero, 2001)
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CAPITULO II. ANALISIS Y DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

Con caracter previo al establecimiento de un modelo de estandarizacion, se aconseja
la realizacion de una reflexion sobre el analisis y diagnostico de la situacion actual.

Esta seccidon evalla a laempresa con un enfoque acorde al tema de estudio y determina
los puntos criticos, identificando la problematica y las oportunidades de mejora, con
el fin de elaborar el Manual de Procesos para la produccion estandarizada de
estructuras de aluminio y vidrio. Empero, primero se describe las caracteristicas
importantes del departamento de produccidn y la estructura organizacional de la

compafiia.

2.1 Andlisis de la situacion actual

2.1.1 Descripcion del Departamento de Produccion

e Antecedentes

AVILAINCOA Cia. Ltda. en sus inicios manejaba procesos artesanales en la
elaboracion de estructuras. En su afan de crear valor para sus clientes y diferenciarse
de la competencia, la compafiia industrializé su Departamento de Produccion con la
implementacién de maquinaria especializada como: troqueladoras, cortadoras de

precision, entre otras.

La maquinaria fue adquirida hace 5 afios importada de Esparia y tomé 6 meses ponerla
en funcionamiento. Con esta adquisicion, se automatizaron algunos procesos y se
redujo la némina de obreros en planta; sin embargo, no se obtuvieron los resultados

esperados en la correccion de errores y tiempos muertos.
e Estructura Organizacional Nivel Jerarquico Superior
AVILAINCOA Cia. Ltda. dentro de su estructura en el Nivel Jerarquico Superior se

encuentra conformada por: La Junta Directiva, el Auditor Externo como Staff, y tres

Gerencias que se detallan a continuacion:
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Junta Directiva

Justo y Patricio Avila

Auditor
Compafiia Externa

Gerente
Gerente de
Operaciones

Financieroy
Talento Humano

Gerente Comercial

Patricio Avila Jr.

Fernanda Martinez Patricio Avila

Figura 9. Organigrama Nivel Jerarquico Superior

Fuente: Autor con informacién proporcionada por la empresa

Gerencia Financiera y Talento Humano: Administra de forma eficiente el capital
de trabajo dentro de un equilibrio en los criterios de riesgo y rentabilidad; ademas,
otorga las prestaciones econémicas y sociales apropiadas al personal para el desarrollo
de sus funciones.

Gerencia Comercial: Coordina las actividades de la fuerza de ventas, los planes de
comercializacion y mercadeo, a fin de lograr el posicionamiento de la empresa, con
base a politicas establecidas para la promocidn, distribucion y venta de productos y
servicios (Pifia, 2015).

Gerencia de Operaciones: Dirige, planea, organiza y controla todas las actividades
productivas, cuidando que se ejecuten con el mejor aprovechamiento de los recursos
humanos, materiales, tecnoldgicos y financieros, velando siempre por obtener los
maximos beneficios con la mejor calidad posible, a costos competitivos y dentro de
los plazos establecidos segin presupuesto de ventas aprobado por la Gerencia
Comercial (Laboratorio Quimico Farmacéutico S.A., 2009).
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e Estructura Organizacional del Departamento de Produccion

El Departamento de Produccion de la empresa se encuentra bajo la direccion del
Gerente de Operaciones, conformado por 23 colaboradores distribuidos en los

siguientes cargos:

Gerente de

- Operaciones

Patricio Avila Jr.

. Planificador
de

- Produccion
Maria Elizaldes

. Coordinador

- de Bodega

. Supervisor de

- Planta

. Cortador de .
- Vidrio - Obrero
3 Colaboradores 5 Colaboradores

Auxiliar

o
- Bodega

2 Colaboradores

. Cortador de
- Aluminio

José Villa

®
- Obrero

6 Colaboradores

Figura 10. Organigrama Departamento de Produccién
Fuente: Autor con informacién proporcionada por la empresa

La figura 10, presenta la estructura organizacional del departamento en cuestion, la

cual se resume en la siguiente tabla:
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Tabla 4. Distribucion de cargos en el Departamento de Produccion

CARGO  # COLABORADORES

Gerente de Operaciones
Supervisor de Obra
Supervisor de Planta
Coordinador de Bodega
Planificador de Produccion
Auxiliar de Bodega
Cortador de Aluminio
Cortador de Vidrio

Obrero

WRINRFRIN|(R (P -

[
[

TOTAL 23

Fuente: Autor con informacidn proporcionada por la empresa

e Descripcion de cargos y responsabilidades

Tabla 5. Descripcion del cargo Gerente de Operaciones

GERENTE DE OPERACIONES

Departamento: Administracion
Reporta a: Otros / Junta Directiva
Supervisa a: Asistente  Administrativa, Cotizador, Gestor de

Cobranza, Planificador de Produccion, Coordinador
Bodega  Accesorios, Coordinador  Bodega
Aluminio, Supervisor de Obra, Supervisor de
Planta, Jefe de Sistemas Integrados y Seguridad
Industrial.

SINTESIS DEL PUESTO
Dirigir, planear, organizar y controlar todas las actividades productivas.
REQUISITOS

Formacion Basica: Titulo de Tercer Nivel en Ingenieria de
Operaciones, Industrial o areas afines.

Formacion complementaria: | Gestion de costos, conocimiento sobre software de
produccidn y disefio de estructuras.
Excel avanzado.

Experiencia requerida: 3 afios de experiencia en direccion de plantas de
produccion.

Idioma: Inglés avanzado.

Utilitarios Informaticos: Office, correo electronico.

Otros requisitos: No aplica.

RESPONSABILIDADES

e Garantizar que las operaciones se desarrollen de un modo apropiado y
rentable.

e Mejorar los sistemas, procesos y practicas de gestion operativa.

e (Gestionar presupuestos y previsiones.
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e Controlar los indicadores de produccion.

Fuente: Autor con informacién proporcionada por la empresa

Tabla 6. Descripcion del cargo Supervisor de Obra

SUPERVISOR DE OBRA
Departamento: Produccion

Reporta a: Gerente de Operaciones
Supervisa a: Obreros, Choferes

SINTESIS DEL PUESTO

Responsable de vigilar el costo, tiempo y calidad con que se realizan los trabajos de
instalacion de obras, verificando que se realicen bajo las normativas de seguridad y
salud ocupacional.

Formacion Basica: Egresado o estudiante de ultimo afio de la carrera de
Ingenieria de Operaciones, Industrial o areas afines.

Gestion de procesos productivos, manejo de

Formacion complementaria: . .
personal y trabajo en equipo.

Experiencia requerida: 2 afios de experiencia en supervision e inspeccion
de obras.

Utilitarios Informaticos: Excel intermedio, office, correo electronico.

Otros requisitos: Experiencia en manejo y presentacion de informes.

RESPONSABILIDADES
e Velar directa y permanentemente por la correcta ejecucion de la obra.
e Realizar el control de calidad de los trabajos ejecutados.
e Elaborar y presentar informes con recomendaciones para corregir
deficiencias, omisiones o defectos.
e Aplicar la normativa de la empresa y las directrices de salud y seguridad

ocupacional.
Fuente: Autor con informacién proporcionada por la empresa

Tabla 7. Descripcion del cargo Supervisor de Planta

SUPERVISOR DE PLANTA

Departamento: Produccion
Reporta a: Gerente de Operaciones
) ) Cortadores de Vidrio, Cortador de Aluminio,
Supervisa a:
Obreros.

SINTESIS DEL PUESTO
Responsable de supervisar al personal a cargo, asi como de la planificacién y control
de las ordenes de produccion, asegurando los estandares de calidad y verificando los
tiempos y costos durante el proceso.
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REQUISITOS DEL PUESTO

Formacion Basica: Egresado o estudiante de ultimo afio de la carrera de
Ingenieria de Operaciones, Industrial o areas afines.

Formacion complementaria: | Gestion de procesos productivos, manejo de
personal y trabajo en equipo.

Experiencia requerida: 2 afos de experiencia en supervision de plantas de
produccion.

Utilitarios Informaticos: Excel intermedio, office, correo electronico.

Otros requisitos: Experiencia en manejo y presentacion de informes.

RESPONSABILIDADES

e Organizar el flujo de trabajo mediante la asignacion de responsabilidades y
distribucion de tareas.

e Comprobar la produccién segun las especificaciones de cada orden de
trabajo.

e Realizar informes de desempefio del personal bajo su cargo.

e Aplicar la normativa de la empresa y las directrices de salud y seguridad

ocupacional.
Fuente: Autor con informacién proporcionada por la empresa

Tabla 8. Descripcion del cargo Planificador de Produccion

COORDINADOR DE BODEGA

Departamento: Bodega
Reporta a: Gerente de Operaciones
Supervisa a: Auxiliar de Bodega

SINTESIS DEL PUESTO

Responsable de brindar un servicio profesional en la entrega y despacho de
materiales para las obras.

REQUISITOS DEL PUESTO
Formacién Basica: Egresado o estudiante de la carrera de Ingenieria de
Operaciones, Industrial o areas afines.
Formacion complementaria: | Manejo de bodega, control de inventarios y uso de
software para control de materiales.

Experiencia requerida: 2 afios de experiencia como auxiliar o coordinador
de bodega.

Utilitarios Informéticos: Excel intermedio, office, correo electronico.

Otros requisitos: No aplica.

RESPONSABILIDADES

e Administrar, supervisar, controlar, ejecutar y tomar registro de la entrada y
salida de materiales.
e Realizar periddicamente los inventarios de existencias de bodega.

e Cumplir rigurosamente con los plazos de despacho.
Fuente: Autor con informacion proporcionada por la empresa
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Tabla 9. Descripcion del cargo Planificador de Produccién

PLANIFICADOR DE PRODUCCION

Departamento: Produccion
Reporta a: Gerente de Operaciones
Supervisa a: No aplica

SINTESIS DEL PUESTO

Es quien elabora las 6rdenes de produccion a partir de la informacion proporcionada
por ventas y cotizaciones, manteniendo actualizadas las tarjetas de los clientes.

REQUISITOS DEL PUESTO

Formacion Basica: Egresado o estudiante de la carrera de Ingenieria de
Operaciones, Industrial o areas afines.

Formacion complementaria: | Conocimiento en técnicas de disefio, dibujo técnico
o planos.
Manejo de AutoCAD.

Experiencia requerida: 2 afos de experiencia en disefio y planificacion de
6rdenes de produccion.

Utilitarios Informaticos: Excel intermedio, office, correo electrénico.

Otros requisitos: No aplica.

RESPONSABILIDADES

e Generar las ordenes de produccién en concordancia con la hoja de
presupuesto y la cotizacion respectiva.

e Entregar las OP para aprobacion y firma del cliente.

e Realizar el reporte de obras confirmando que contengan toda la informacion
requerida.

e Elaborar las liquidaciones de los contratos.
Fuente: Autor con informacién proporcionada por la empresa

Tabla 10. Descripcion del cargo Auxiliar de Bodega

AUXILIAR DE BODEGA

Departamento: Bodega
Reporta a: Coordinador de Bodega
Supervisa a: No aplica

SINTESIS DEL PUESTO
Realiza procesos operativos en recepcién, almacenamiento y distribucién de carga 'y
descarga en bodega, de acuerdo a la normativa de seguridad y salud ocupacional.
REQUISITOS DEL PUESTO
Formacién Basica: Estudios secundarios aprobados de preferencia con
Bachillerato en especialidades técnicas.

Formacion complementaria: | Manejo de bodega y control de inventarios.

Experiencia requerida: 1 afio de experiencia como auxiliar o coordinador
de bodega.

Idioma: No aplica.

Utilitarios Informaticos: Excel basico, office, correo electronico.

Otros requisitos: No aplica.
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RESPONSABILIDADES

e Recibir, verificar e ingresar la documentacion y mercaderia en bodega.
e Realizar periodicamente el inventario de materiales, herramientas y equipo.
e Entregar al personal de planta los materiales, equipos y herramientas que

requieren o consten en la hoja de pedido.
Fuente: Autor con informacién proporcionada por la empresa

Tabla 11. Descripcion del cargo Cortador de Aluminio

CORTADOR DE ALUMINIO

Departamento: Produccion
Reporta a: Supervisor de Planta
Supervisa a: No aplica

SINTESIS DEL PUESTO

Participa directamente en el proceso de produccién, maneja las maquinarias y
herramientas especificas y necesarias para lograr la transformacion del aluminio,
acorde a las especificaciones de la OP, verificando que el proceso de calidad sea el
adecuado.

REQUISITOS DEL PUESTO
Formacion Basica: Estudios secundarios aprobados de preferencia con
Bachillerato en especialidades técnicas.
Formacion complementaria: | No aplica.

Experiencia requerida: 1 afio de experiencia en manejo y corte de aluminio.
Utilitarios Informaticos: Excel basico, office, correo electronico.
Otros requisitos: No aplica.

RESPONSABILIDADES

e Leereinterpretar las OP para cortar el aluminio acorde a las especificaciones
y requerimientos.

e Desarrollar las operaciones del ciclo productivo de manera adecuada,
cuidando el material para que no se produzcan rallones, abolladuras u otro

tipo de inconformidades.
Fuente: Autor con informacion proporcionada por la empresa

Tabla 12. Descripcion del cargo Cortador de Vidrio

CORTADOR DE VIDRIO

Departamento: Produccion
Reporta a: Supervisor de Planta
Supervisa a: No aplica

SINTESIS DEL PUESTO

Participa directamente en el proceso de produccion, maneja las maquinarias y
herramientas especificas y necesarias para lograr la transformacion del vidrio, acorde
a las especificaciones de la OP, verificando que el proceso de calidad sea el
adecuado.
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REQUISITOS DEL PUESTO

Formacion Basica: Estudios secundarios aprobados de preferencia con
Bachillerato en especialidades técnicas.

Formacion complementaria: | No aplica.

Experiencia requerida: 1 afio de experiencia en manejo y corte de vidrio.
Utilitarios Informaticos: Excel bésico, office, correo electronico.
Otros requisitos: No aplica.

RESPONSABILIDADES

e Cortar y despachar el vidrio de obras y facturas revisando cantidad y calidad
del producto.

e Desarrollar las operaciones del ciclo productivo de manera adecuada,
cuidando el material para que no se produzcan rallones, abolladuras u otro

tipo de inconformidades.
Fuente: Autor con informacién proporcionada por la empresa

Tabla 13. Descripcion del cargo Obreros

Departamento: Produccion
Reporta a: Supervisor de Obra
Supervisa a: No aplica

SINTESIS DEL PUESTO
Ejecuta tareas donde predomina la capacidad fisica como instalacion, montaje o
reparacion de estructuras.
REQUISITOS DEL PUESTO

Formacion Basica: Estudios secundarios aprobados de preferencia con
Bachillerato en especialidades técnicas.

Formacion complementaria: | No aplica.

Experiencia requerida: 1 afio de experiencia en carpinteria de aluminio.
Utilitarios Informaticos: Excel basico, office, correo electronico.
Otros requisitos: No aplica.

RESPONSABILIDADES

e Leer e interpretar las OP para determinar las especificaciones vy
requerimientos del proyecto.
e Ajustar, controlar y manejar maquinaria y materiales con el fin de construir,

instalar y reparar estructuras de aluminio.
Fuente: Autor con informacion proporcionada por la empresa

e Produccion actual de la empresa

En el 2019, la empresa tuvo una produccion de USD $1.478.183,73 distribuidos de la

siguiente manera segun su categoria:
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Lineas Importe Mix Venta

Puertas $  741.105,95 50%
Ventanas |$  454.429,76 31%
Mamparas | $ 99.490,30 7%
Cubiertas | $ 80.572,27 5%
Otros $  102.585,45 7%
Total $1.478.183,73 100%

Figura 10. Resumen de Ventas 2019 por Categoria

Fuente: Autor con informacion proporcionada por la empresa

El 81% de la venta estd compuesto por las categorias de Puertas y Ventanas (50% y
31% respectivamente) de los cuales los productos con mayor demanda son: puerta
corrediza europea y ventana proyectable. A continuacion, se presenta un cuadro con

el Pareto de estas dos lineas:

Serie Estandar
Fechas: Desde el "01/01/2019" hasta el “31/12/2019"

Avrticulos: Puertas y Ventanas “!"Eﬂ'%
Avrticulo Importe B Mix Venta

0001 Puertas

3401 |Puerta corrediza EUROPEA en dos mddulos 1.061,43| $131.639,02 32%
3402 |Puerta corrediza EUROPEA, dos modulos corredizos y un fijo 395,49| $48.307,60 12%
1001 [Puerta corrediza Modelo 2000 en dos modulos 200,03| $14.273,44 3%
3404 |Puerta corrediza EUROPEA dos mbdulos corredizos y dos fijos 144,04| $15.134,03 4%
3405 |Puerta corrediza EUROPEA tres mddulos corredizos y un fijo 138,47 $18.168,87 4%
3427 |Puerta Corrediza Europea en dos mddulos con riel pasada 128,00 $8.165,11 2%
3425 |Puerta corrediza Europea en dos médulos 73,24 $9.784,48 2%
1101 |Puerta batiente M.1500 con pivot y cerradura cil/ pequefio 66,39 $9.580,05 2%
1301 |Puerta corrediza en tubo 7x4 con sistema de riel superior 65,11 $5.204,69 1%
3403 |Puerta corrediza EUROPEA dos mddulos fijos y un corredizo 62,12| $8.115,22 2%
0002 Ventanas

0703 |Ventana proyectable en dos mddulos 460,94| $38.795,52 21%
3801 |Ventana corrediza Modelo Eurolight en dos modulos 194,76 $18.466,20 10%
3501 |Ventana fija en un médulo en material de proyectable 191,50| $16.501,05 9%
0301 |Ventana corrediza Modelo 1300 en dos mddulos 171,93| $12.700,21 7%
0201 |Ventana corrediza Modelo 1200 en dos médulos 163,44| $11.052,81 6%
0713 |Ventana proyectable en cuatro modulos 118,90| $10.218,13 6%
2513 |Ventana fija tipo silicon estructural en tubo 4x4 111,79]  $9.465,81 5%
0101 |Ventana fija Modelo 1100 en un modulo 105,31|  $7.809,53 4%
0704 |Ventana proyectable en dos médulos 58,68| $7.412,98 4%
0705 [Ventana proyectable en tres mddulos 75,36]  $7.270,79 4%

Figura 11. Listado de articulos ordenados por el Mix de Venta

Fuente: Autor con informacién proporcionada por la empresa
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e Mapa de procesos para la fabricacion de estructuras

El siguiente grafico explica como se lleva a cabo el proceso de fabricacion de
productos en AVILAINCOA Cia. Ltda.:

MAPA DE PROCESOS

VENTAS CONTABILIDAD PRODUCCION BODEGA INSTALACION
ibo d 9. 11.
¥ S'E:(.] 20 & Requerimiento Requerimiento
tcipo de Produccién de Material
> | Il
Requerimiento 6. Redbo de 10. Orden de
del Cliente Caa Produccion
toma de 81 7. Contrato Y
medidas <. Urden de
l ™ Compra
4. Cotizadén
i 13. Recepcion
de Materiales
16. Recepcion
de Material ——
l 15. Entrega de
- 17. Corte —) Material
8. Remedicion
delaobra i |
18 23. Recepcion
Tr m.;lado M deProducto
. Final
24
19. Amado Coordinacion
Despacho
20. Corte de Jadis
Vidrio 25 Instaladon
21 26.
Acristalamiento Supervision
SUSEadur de Estructura Final de Obra
27 n
\_T\ 22 Control de _]'{' Em:relga
31. Calidad ecepaion
Recuperarion
de Cartera
w
| 32 Fin

Figura 12. Mapa de procesos

Fuente: Autor con informacion proporcionada por la empresa
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Requerimiento del cliente: los vendedores brindan atencion personalizada
a cada cliente y le presentan el portafolio de productos de aluminio y vidrio

gue se ajuste a sus requerimientos.

Visita en obra y toma de medidas: el vendedor coordina con el cliente la
horay lugar para realizar la toma de medidas usando el distanciometro laser.

Cotizacidn: con la informacion levantada por el vendedor y, considerando
las especificaciones de disefio del cliente, se elabora la respectiva

cotizacion.

Anticipo: aprobado el disefio y cotizacion por parte del cliente, se procede
a recibir el anticipo del 50% del total de la obra como politica de

cumplimiento obligatorio.

Remedicion: se efectla una segunda visita a la obra para realizar la
medicion definitiva y evitar problemas de disefio o medidas en la Orden de

Produccién.

Orden de Produccion (OP): la cotizacion y comprobante de anticipo se

adjuntan a la remedicién y se elabora la OP pertinente.

Requerimiento de material: si el inventario actual de bodega no es
suficiente para la ejecucion de la obra, se genera la respectiva orden de

compra al proveedor.
Entrega de material: acorde a la informacion que se detalla en la OP,
bodega realiza la entrega de materiales al area de produccion para la

elaboracion de la estructura.

Corte y ensamble: la OP se entrega a planta para que ejecute el corte,

troquelado y armado de la estructura de aluminio.
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Corte y acristalamiento: con la estructura ensamblada se procede al corte
y posterior acople de vidrios.

Control de calidad: el supervisor de planta realiza la inspeccion del

producto para verificar posibles fallas o dafios.

Coordinacion de despacho: el supervisor de obras recibe el producto
terminado y coordina con el cliente fecha y hora para instalacion y entrega

de la estructura.

Instalacion: los obreros transportan la estructura y las herramientas

necesarias para realizar el montaje en el lugar acordado.

Supervision final de obra: el supervisor de obras realiza la inspeccion final revisando

o

e Distribucién de planta y diagrama de recorrido de actividades

que las estructuras estén correctamente instaladas, que el funcionamiento
de seguros, estilos y lados de apertura sea el idéneo, que los ensambles

cumplan el estandar y que no existan filtraciones de agua.

Entrega — recepcion: se realiza la entrega completa de las obras en disefio

y formay se firma el acta de entrega recepcion.

Liquidacion: si durante las fases de produccion o instalacion se detectaron
variaciones de +/- 10 cm, en este documento se detallan los cambios en

materiales, valores u otros rubros que modifiquen el Contrato.

Factura y cobro: se emite la factura definitiva con el detalle respectivo y
se realiza el cobro del saldo pendiente.

El siguiente grafico representa la distribucion de planta actual y el recorrido que un

obrero realiza para la fabricacion de un producto. El estudio se enfoca en las dos

referencias principales de la compafiia: puerta corrediza europea y ventana

proyectable.
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Figura 13. Diagrama de recorrido de actividades

Fuente: Autor
e Formatos y documentos usados en el proceso productivo
Orden de trabajo: documento que contiene las especificaciones técnicas del

producto, asi como los requerimientos adicionales que deben considerarse durante el

proceso de elaboracion.
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Fecha: 210972020 Cliente De Varios
Nimero: 201000857
Referencia: OF 123456 Cuenca
Codigo ciente: BRREED {Azuay){Ecuador)

Orden de trabajo
Canf|Descripcion Medidas

Fecha de Entrega: 21/09/2020
1.00{Ref 1 25000 x 23000
Puerta comediza Modelo EUROPEA en dos
modulos con cierre embutido intemo, ensamble de
perfiles a 457, escuadras de alineacion, felpa
perimelral interna en las hojas, kit corta viento y
doble aleta de fiburdn, Akeminio Madera Mogal con
Cristal Flotado de 6 mm. Claro

Ubiacidn: Domitorio
MNecesita desfogue: 5l

Ao de Cerradura: 1.000

Figura 14. Formato orden de trabajo

Fuente: Software InGnio

Hoja de pedido: detalla el consolidado de materiales y accesorios que bodega debe

despachar a produccion para la elaboracion de la estructura.
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Documents  2(/000B5T
Obeas:
Hoja de Pedido
Cant| Codigo Concepto Color Medidas
1.00 | ACSD010.3 CHAPA BLAMCA
REFORZADA
EURDPEA
1,00 | ACSVDE1 KIT EUROPEA 2
HOJAS r
E.OD | ANCLO1 AMNCLAS HOJA
EURODPEAART1167
ANDALUZ
4,00 | ANCLOZ ANCLAS MARCO
EUROPEAART1130
ANDALLUZ
16,00 | ECLIADZ ESCUADRAS DE
ALINEACIIN
EUROPEAANDALUZ
1,00 | FELO1.E FELFAP C EUROPEA 23.354.0
NEGRA
200 | RUE1R RUEDAS RL MEG BD
KGS DOBLE GRANDE
EURDPEA andah
0,71 | SILA3ESELLA | Silicon Sikasd E PARA
Do SELLADO
PERIMETRAL DE
ESTRUCTURAS
18,00 | TACFS Taco Fisher F5
600 | TIRDS5.N TIRADERA ALMA
EURDPEA
16,00 | TORO2 TORMILLOS 2 x 8
AVELLANADO
200 | TOROS TORMILLO 1 X6 C.
CILINDRICA
3200 | TOR21 TORMILLO 172 X 8
CABEZA DE PAN
16,00 | TOR45 12 X & C Cilindrica
Pavonado enfrecieme
1,00 | VIN4S VIMIL PUERTA 128772
EURDPEA
Huoja de Pedido - 21082020 Pagina 11

Figura 15. Formato hoja de pedido

Fuente: Software InGnio

Hoja de montaje: también podria denominarse hoja de ensamblaje, ya que indica de

forma muy clara (mediante un dibujo) cobmo debe quedar la estructura una vez se hayan
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acoplado todos sus componentes. Al mismo tiempo, muestra los materiales necesarios

para fabricar cada uno de los articulos compuestos.

AVILAINCOA CIA. LTDA.

Miguel Cabello 2-B8 ¥ Au. De Las Américas
ECO10201 - Cuenca - Azuay - Ecuador
Telf: 4056810 - 028419138

Fax: 4058841

CIF/DNI: 0180420655001

ALUMINID ¥ VIR
CUEMCA

Fecha: 210972020 Cliente De Varios
Mimero: 200000857

Referencia OF 123456 Cuenca
(Cidigo cliente: DODDDD {Azuay){Ecuador)

N Albaran Encargado/Operario [
Fecha inicio Fecha fin Total horas

Obsernaciones

Hoja de montaje |

2| Ref 1
Puerta comediza Modelo EUROPEA en dos madulos con cieme
embutide intemo, ensamble de perfiles a 45°, escuadras de
alineacian, felpa perimetral interna en las hojas, kit corta viento y
i r doble aleta de fiburtn, Aluminio Madera Mogal con Cristal Flotado
de B mm. Claro

Ubiacian: Domitoric
Mecesita desfogue: 5

Alto de Cemadura: 1.000

Cant. 1.00
Medidas 2500, 0mem x 2.300, 0rrem

ACSD010.3 CHAPA BLAMCA REFORZADA 1.00
EURDPEA
ACSVDET KIT EUROPEA 2 HOJAS r 1.00
ANCLOM AMCLAS HOUA EUROPEA .00
ART 1187 ANDALUZ
AMCLD2 AMCLAS MARCO EUROPEA 400
ART 1130 ANDALUZ
ECUAD2 ESCUADRAS DE ALINEACION 15.00
EURDPEA ANDALUZ
FELD1.E FELPA P C EUROPEA NEGRA 8.00 1.244.5mm Hz
Hoja de montaje - 210872020 Pagina 1/2

Figura 16. Formato hoja de montaje

Fuente: Software InGnio
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Hoja de corte: indica como deben optimizarse los perfiles a partir de las barras brutas
o restos indicados. Mediante un esquema, explica como realizar los cortes necesarios

para generar ahorro de material y tiempo.

| Hoja de Corte

Orden de trabajo
Miimero [Cliente Fecha Referencia
pooooes? |Cliente De Varios 210972020 |OF 123458

Acabados
N A N° Doc Codigo Descripcion Cant Ancho x Alto
IRef 1 20/000857  [3401 Puerta comediza Modelo 1|2.500,0 x 2.300.0
ELUROPEA en dos madulos con
cieme embutido intemo,
lensamble de perfiles a 45°,

de alineacidn, felpa
penmetral intema en las hojas,
kit corta viento y doble aleta de
iburan, Aluminic Madera Nogal

lean Cristal Flotado de 8 mm.
Claro

3445 RIEL INFERIOR/SUPERIOR - Codor: Aluminie Madera Mogal 1.
Longitud Barra: 5350, 0mm Cantidad: 2.0

1 [ Y- 25 1 2 - 750K o R T

C1-H{2500) Ref 1/ C2-H{2500) Ref 1 / R=1315

1| C1-2300 7 22300 R

C1-V[22300) Ref 1 / C2-WZ300) Ref 1 /R=1715

Resto total- 3030 mm x 10.24 (§im)=3103 5
3448 HOJA VERTICALHORIZONTAL - Codor: Aluminkc Madera Mogal
Longitud Barra- 8350, 0mm Cantidad: 3.0

1 [ ci-17% W cZoimas O\ caoimds VS cd-ns oE

C1-V{2233) Ref 1 / C2-H(1244.5) Ref 1 / C3-H[1244.5) Ref 1/ C4-H{1244.5) Ref 1 / R=312.5

1 [ 12238 ¥ 2. 2033 W L3 05 e

C1-V{2233) Ref 1/ C2-W{2233) Ref 1 / C3-H[1244 5) Ref 1 / R=586.5

1| 12233 S o o T AR

C1-V{2233) Ref 1 / R=4100

Resto total: 4890 mm x B.0E (8im) =40.20 5

347 ENTRECIERRE - Codor: Aluminke Madera Mogal E_' -
Longitud Barrac 8350, 0mm Cantidad: 1.0
Hoja de Corte - 21/082020 Pagina 172

Figura 17. Formato hoja de corte

Fuente: Software InGnio
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2.1.2 Analisis de los procesos productivos de la puerta corrediza europea

e Ficha técnica

Producto: puerta corrediza.
Modelo: europeo.
Descripcion del producto: Sistema corredizo ideal para puertas. Este innovador
sistema despliega elegancia y funcionalidad con su disefio europeo de tres perfiles,
méas malla anti mosquitos, se ensambla con cortes a 45°, garantizando un acabado
perfecto. Accesorios exclusivos para el sistema, garantizan un excelente
funcionamiento, hermeticidad, durabilidad y seguridad. Recomendado para integrar
espacios es ideal para hermetizar polvo y viento, ademéas de aislamiento térmico y
acustico.
Caracteristicas generales:
e Corredera perimetral.
e Cantidad de hojas permitidas: ilimitado.
e Dimension maxima recomendada por hoja: 1.50 x 2.70 metros.
e Sistema de cierres multipuntos o cierre pulsador.
e Felpa perimetral.
e Ruedas:
o 80kg, el par.
o 160Kkg, el par.
o 240Kkg, el par.
e Kits cortavientos con chapetas, tapas y topes.
e Doble aleta de tiburon.
Seccion:
e Marco 74.8 milimetros.
e Adaptador de marco 36.71 milimetros.
e Hoja 26.9 x 66.27 milimetros.
e Maximo de espesor de vidrio permitido:
o Marco de hoja 3446: 12mm.
o Marco de hoja 3606: 22mm.
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Acabados:
e Anodizados.

e Lacado electrostatico liquido y polvo.

e Maderato.
Colores:

e Natural.

e Blanco.

e Champagne.

e Bronce 6.

e Maderato:
o Nogal.
o Roble.

Posibilidades de apertura:

Figura 18. Posibilidades de apertura puerta corrediza europea

Fuente: Ficha técnica del producto
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Perfiles:

444 444
36.7

1, 10
PERIMETRAL DE RIEL ADAPT.AS:)SR.M& RIEL
e 6.0 | 49.1
I 295 34,
66.3 -

mn n FISA-351
ENTRECIERRE —'i%?;sg,l'

242 —ei ADAPTADOR ESQUINERO
155
. Al &

e L

PERIMETRAL DE HOJA ADAP'I’ADOR

422

1

ALMA TIRADERA TIRADERA

Figura 19. Perfiles puerta corrediza europea

Fuente: Ficha técnica del producto
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e Diagrama del proceso

El diagrama a continuacion, detalla la secuencia actual de actividades para la

elaboracion de una puerta corrediza europea:
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Proceso: Fabricacion de puerta corrediza europea
Fecha de levantamiento del proceso: 25 de febrero de 2020
Tiempo estimado de produccion: 4 horas 12 minutos
Tipo  Secuencia Operacion
Operacion 1 Despacho de material desde bodega.
Transporte 1 Transportar a la maquina de corte.
i Cortar los perfiles a las medidas
Operacion 2 .
regueridas.
Inspeccion 1 Verificar medidas.
Transporte 2 Transportar al area de ensamblado.
. Almacenar perfiles cortados en anaquel
Almacenaje 1
de ensamblado.
Transporte 3 Transportar a la mesa de trabajo.
o Realizar las perforaciones para anclajes
Operacion 3 . P P J
en las hojas de la puerta.
Operacion 4 Troquelar cerradura.
Operacion 5 Acoplar cerradura.
. Instalar r n las hoj I
Operacién 5 stalar topes y ruedas en las hojas de la
puerta.
Operacién 7 Colocar felpa en las venas del perfil.
. Colocar anclas y escuadras de alineacion
Operacion 8 .
en las hojas de la puerta.
Operacion 9 Armar hojas de la puerta.
Operacion 10 Instalar tapete de entrecierre.
i Colocar anclas y escuadras de alineacion
Operacion 11
en el marco de la puerta.
. Colocar silicona en las uniones y armar el
Operacion 12
marco de la puerta.
Operacion 13 Cortar vidrio.
Transporte 4 Transportar vidrio a la mesa de trabajo.
Operacion 14 Colo_car empaque de vinilo en los bordes
del vidrio.
Operacién 15 Acristalamiento.
Operacion 16 Instalar guias en las hojas de la puerta.
Transportar al area de producto
Transporte ) . P P
terminado.
. Al nar en r
Almacenaje 5 me_lce ar e bode_ga de p ,oducto
terminado hasta su instalacion.

Consolidado
Simbolo Descripcion Cantidad
Operacion 16
Inspeccién 1
Transporte 5
Almacenaje 2
Totales 24

Figura 20. Diagrama del proceso de fabricacion puerta corrediza europea

Fuente: Autor con informacién proporcionada por la empresa

Perfiles ﬂ/

Marco

Vidrio

Hojas

P. Terminado

| 1

‘ 1

Diagrama de
flujo de proceso

| Despacho de material desde bodega.
/ Transportar a la maquina de corte.

| Cortar a las medidas requeridas.

Verificar medidas.

Transportar al area de ensambiado.
Almacenar en anaquel de ensamblado.
Transportar a la mesa de trabajo.

Perforaciones para anclajes.

(\z/l Troquelar cerradura.

( -5 2 Acopl d

'. | Acoplar cerradura.

E/

( \Z/ | Instalar topes y ruedas.

./.'{- i.\.

| /1 Colocar felpa en las venas del perfil.

| Colocar anclas y escuadras de alineacion.

| Armado.

| Instalar tapeta de entrecierre.

] Colocar anclas y escuadras de alineacion.

(12 | Armado.
:/ \I
(13 ) cortar

Transportar a l1a mesa de trabajo.

[ 14 \z Colocar empaque de vinilo.
.'/-‘- -7\\.
( 15 |  Acristalamiento.
\l/
( 16 | Instalar guias.
«
5 Transportar a bodega de PT.

Almacenamiento hasta instalacion.




e Hoja de montaje

| Hoja de montaje

3401

Puerta corrediza Modelo EUROPEA en dos modulos con cierme
embutido interno, ensamble de perfiles a 45°, escuadras de
alineacion, felpa perimetral interna en las hojas, kit corta viento v
doble aleta de tiburén, Aluminio Madera Mogal con Cristal Flotado
de &6 mm. Claro

Cant. 1.00
Medidas 2.500,0mm x 2 200, 0mm

Ancho X Alto

Material Descripcién Color Cantidad Medidas [I-D Ubicacion

Accesorios
ACS0010.3 CHAPA BLANCA REFORZADA EUROPEA 1,00
ACSV038 ANCLAS?24 X 14 HOJA EUROPEA 8,00
ACSV040 ANCLAS 36 X 14 MARCO EUROPEA 4,00
ACSV061 KIT EUROPEA 2 HOJAST 1,00

ESCUADRAS DE ALINEACION EUROPEA
ECUAO02 ANDALUZ 16,00
FELO1.E FEL PA P C EUROPEA NEGRA 8,00 1.246,9mm Hz
FELO1.E FEL PA P C EUROPEA NEGRA 6,00 2.133,0mm

RUEDAS RL NEG 80 KGS DOBLE GRANDE
RUE18 EUROPEA 2,00
SIL33ESEL Silicdn Sikasil EPARA SELLADO 0.69
LADO PERIMETRAL '
TACF5 Taco Fisher F5 10,00
TIR0O5.N  TIRADERA ALMA EUROPEA 6,00 it
TORO02 TORNILLOS 2 x8 AVELLANADO 10,00
TOR21 TORNILLO 1/2 X 8 CABEZA DE PAN 34,00
TOR45 12 X 6 C Cilindrica Pavonado 10,00
VIN45 VINIL PUERTA EUROPEA 2,00 6.389,4mm
Cristales
(C):?FLOAT Cristal Flotado de 6 mm. 2,00 1.154,3mm x2.040,4mm
Perfiles
3445 RIEL INFERIOR/SUPERIOR M. Nogal 2,00 2.500,0mm /45\45 Hz
3445 RIEL INFERIOR/SUPERIOR M. Nogal 2,00 2.200,0mm /45\45 Vit
3446 HOJA VERTICAL/HORIZONTAL M. Nogal 4,00 1.246,9mm /45\45 Hz
3446 HOJA VERTICAL/HORIZONTAL M. Nogal 4,00 2.133,0mm /45\45 vt
3447 ENTRECIERRE M. Nogal 2,00 2.126,0mm [90]90 Vit
3671 ALETA DE TIBURON M. Nogal 2,00 2.093,0mm |90]90 Vvt

Figura 21. Hoja de montaje puerta corrediza europea

Fuente: Autor con informacion proporcionada por la empresa



e Proceso de elaboracion

Recepcion de la orden de produccion (OP): la OP es entregada al supervisor de planta

para iniciar con el proceso productivo.

Figura 22. Puerta corrediza europea: orden de produccién
Junto con la OP, debe entregarse la Hoja de Corte; sin embargo, no todas las estructuras

tienen este documento y el operario debe calcular de forma manual las medidas y
descuentos.
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€138 U (aae V7K,
C1-V(2583) A3 1 C2V(2593) A3 / R=1128 5

Resto totat 1676 mem x 7.58 (S/m) « 127 8.

C1-V(2516) A3/ C2-V(2519) A3/ R=1282
Resio total 1282 mm x 2.53 ($/m) =324 5

Figura 23. Puerta corrediza europea: hoja de corte

Transporte: bodega despacha el material acorde OP y lo coloca en el caballete del area
de corte.

Y |

Figura 24. Puerta corrediza europea: despacho de material desde bodega
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Cortes: los perfiles son introducidos en la maquina para realizar los respectivos cortes.

Figura 25. Puerta corrediza europea: maquina de corte

El operario determina medidas y descuentos en caso que no estén considerados en la Hoja
de Corte.

ORDEN DE PRODUCCION No. 14424 A
FECHA 09/06/20 CODIGO: 201967
NOMBRES. Sra. Maria Jose Placencia N.PEDIDO.9896
PAGINAS. 11 F/ENTREGA. 121062020
an an ‘
| |
2563 NOTA. Para asegurar
220 4— e ‘consultar a Cristian
:

Figura 26. Puerta corrediza europea: calculo de medidas y descuentos en OP
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Se realiza el corte de perfiles verificando que se ejecuten a las medidas requeridas.

Figura 27. Puerta corrediza europea: corte de perfiles a medidas requeridas

Perforaciones para anclajes: el operario ingresa los perfiles de uno en uno a la maquina

de troquelado manual para realizar las perforaciones.

Figura 28. Puerta corrediza europea: maquina de perforaciones para anclajes
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Luego de realizarse las perforaciones, los perfiles son colocados en la mesa de trabajo

para continuar con el proceso de ensamblado.

\

Figura 29. Puerta corrediza europea: perfiles perforados

Troquelado: se realiza el troquelado para proceder con el acople de la cerradura.

Figura 30. Puerta corrediza europea: troquelado de cerradura

59



Cerradura: La cerradura es acoplada en la hoja de la puerta.

Figura 31. Puerta corrediza europea: cerradura acoplada

Topes y ruedas: se instalan topes con tornillos de acero inoxidable y ruedas fijas de 3

posiciones en el canal inferior de la hoja para evitar descarrilamientos.

Figura 32. Puerta corrediza europea: instalacion de topes y ruedas en los perfiles
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Felpas: se insertan felpas en las venas del perfil para evitar el ingreso de aire o humedad

por la estructura.

Figura 33. Puerta corrediza europea: colocacion de felpa en la vena del perfil

Anclas en las hojas: se colocan las anclas junto con las escuadras de alineacién para
efectuar el armado de las hojas. Se usa el kit Eurolight para evitar el uso de remaches.

Figura 34. Puerta corrediza europea: anclas colocadas en la hoja
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Armado de hojas: con las anclas y las escuadras de alineacion colocadas se ensambla la

hoja de la puerta.

Figura 35. Puerta corrediza europea: armado de hojas

Entrecierres: con corte a 90° se instala el tapete de entrecierre en sentido vertical.

Figura 36. Puerta corrediza europea: instalacion de entrecierres

Anclas en el marco: se colocan las anclas junto con las escuadras de alineacién para
efectuar el armado del marco. Se usa el kit Eurolight para evitar el uso de remaches.
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Figura 37. Puerta corrediza europea: anclas colocadas en el marco

Ensamble de marco: se procede a realizar el ensamblado de la estructura.

Figura 38. Puerta corrediza europea: marco armado

Empaque: con el vidrio cortado a medida, se coloca el empaque de vinilo en su contorno.
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Figura 39. Puerta corrediza europea: colocacion de vinil al borde del vidrio

Acristalamiento: con la hoja de la puerta ensamblada se ejecuta el acristalamiento de la
estructura.

Figura 40. Puerta corrediza europea: acristalamiento de las hojas

Guias: finalmente, se instalan las guias en las hojas de la puerta.
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Figura 41. Puerta corrediza europea: instalacion de guias en las hojas

Almacenaje del producto final: el producto terminado es embalado y guardado en planta

hasta el momento de su instalacion.

2.1.3 Anadlisis de los procesos productivos de la ventana proyectable

e Ficha técnica

Producto: ventana proyectable.
Descripcion del producto: Es una ventana proyectada hacia el exterior de buenas
prestaciones, con cortes a 45° en marco y 45° en nave, que opera mediante brazos
accionadores. Utilizada para proyectos de uso residencial e institucional, y edificios de
construccion vertical.
Caracteristicas generales:

e Hermética, y en su estructura de vidrio se acomparfia de un brazo de acero

inoxidable, y manija europea.
e Versdtil, permite integrar vidrios de diferentes especificaciones y asi lograr

una mayor reduccion acustica.
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De facil combinacién, se complementa en armonia con diversos tipos de
estructuras, y adecuadas para ventanas que utilicen vidrio de 4 a 6 milimetros
0 Mas.

Permite trabajar con vidrio camara (El vidrio cAmara es un conjunto formado
por dos 0 méas l&minas de vidrio, separadas entre si por camaras de aire. (La
separacion entre las laminas de vidrio se hace mediante un separador de
aluminio, en cuyo interior se introduce un producto desecante, y el interior de
la misma permanecera asegurada por un doble sellado perimetral).

Las caracteristicas principales de este tipo de vidrio es que brindan un mejor

aislamiento térmico y acustico).
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Perfiles:

| ‘lao ]

040 Kg/m
MARCO PROYECTABLE

at
FISA-1470
023 Xg/n
JUNQUILLO

PROYECTABLE REDONDO

| 4120 i

4760

FISA-1271

060 xXg/m
HOJA PROYECTABLE

4120 {

872 wg/n
DIVISOR PARA
PROYECTABLE

— 3224 —

JUNQUILLO PARA
VIDRIO CAMARA

t 4120

FiSA-1%2
Sas xg/m
HOJA PROYECTABLE

47

11

19.00

FISA-1270

021 Kg/m
JUNQUILLO PROYECTABLE

A TRIANGULAR

| 4120

[I EA‘ 55. ik
031 Kgsm

ADAPTADOR DE

PROYECTABLE

2540

35351
I— 23540 ——l
FISA-1560

832 «g/n
ANCLA

Figura 42. Perfiles ventana proyectable

Fuente: Autor con informacién proporcionada por la empresa
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Cortes:

CORTE VERTICAL CORIE HORIZONTAL
1272 1272
FELPA
1470, 1270
1470, 1270 %
1470, 1270
VIDRIO
1200
1271, 1662
1470, 1270
1470, 1270
1470, 1270
FELPA
127
1272 1272
UBICACION LOGICA PERFIL REY. meaa | #12 |
MARCO PROYECTABLE 1272 X X | |
JUNQUILLO PROYECTABLE 1270, 1470 I
HOJA PROYECTABLE 1271, 1552 IRV .
DIVISOR PARA PROYECTABLE 1260 rONE N\ ’

Figura 43. Cortes vertical y horizontal ventana proyectable

Fuente: Autor con informacién proporcionada por la empresa

e Diagrama del proceso

El diagrama a continuacion, detalla la secuencia actual de actividades para la elaboracion

de una ventana proyectable:
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Proceso: Fabricacion de ventana proyectable
Fecha de levantamiento del proceso: 25 de febrero de 2020
Tiempo estimado de produccidn: 3 horas 12 minutos
. - Diagrama de
Secuencia Operacion . g
flujo de proceso
Operacion 1 Despacho de material desde bodega. (1 ) Despacho de material desde bodega.
N
Perfiles d
Transporte 1 Transportar a la maquina de corte. 1 / Transportar a la maquina de corte.
I

. Cortar los perfiles a las medidas o
Operacion 2 requeridas g\;/ Cortar a las medidas requeridas.
Inspeccion 1 Verificar medidas. N _

1 Verificar medidas.
Transporte 2 Transportar al area de ensamblado. T
2 / Transportar al area de ensamblado.
. Almacenar perfiles cortados en anaquel :
Almacenaje 1
de ensamblado. 1 Almacenar en anaquel de ensamblado.
Transporte 3 Transportar a la mesa de trabajo.
| 3 / Transportar a la mesa de trabajo.
Operacion 3 Colocar cauchos en perfiles proyectables.
{ 13) Colocar cauchos en perfiles proyectables.
N
Operacion 4 Colocar anclajes en hojas y marco.
m " ( \] I ey
Operacion ¢ |Realizar perforaciones en el marco para & Cooc anciales
s, M
la division. %0 ~
4 \ X L
Transporte 4 Transportar a la troqueladora {‘\? e
Operacién 6 Troquelar desfogue para filtracion de | 4 > Transportar a la troqueladora.
agua en hoja fija y batiente. ,I,,L
N
: ( 8 ) Troquelar desfogue para filtracion de agua.
Transporte 5 Transportar a la mesa de trabajo. y ™ gue p 9
I AN
., S i
Operacion 7 |Ensamblar marco de la ventana. —i-/ Transportapa iy mesade ohal.
«“/ 7\‘\
Operacion 8  |Realizar destaje en el marco doble. & e
Marco Doble %
Operacion 9 Colocar caucho en marco doble. \f\ 8 ) Destaje
L Colocar division en marco doble con i/
Operacion 10 .
tornillos. (@ ) Colocar caucho.
\_/'
Operacion 11 Colocar caucho en junquillos. /& :
(10 ) colocar division.
Inspeccion 2 Verificar medidas de junquillos. Junquillos Marco

., . . . . ﬂ/ 11 ) Colocar caucho.
Operacion 12 Corte y destaje de junquillos verticales. \ lj
Operaci6n 13 _Corte_ de 45 grados y destaje de " e

junquillos horizontales. {

L Colocar junquillos verticales y asegurar
Operacion 14 ; ki (12 ) cortey destaje junquilios verticales.

con cinta masking. \& )
Operacion 15 Colocar junquillos horizontales.
( 13 ) Corte 45°y destaje junquillos horizontales.
Transportar marco al area de producto ‘ :{/
Transporte 6 SP P Marco v
terminado. 0\
(14 ) Colocary asegurar junquillos verticales.
Almacenaje 2 Almacenar marco ensamblado. \;/

L . (15 ) junquil v
Operacion 16  |Usar prensa para armado de hojas. W e pileshaizoniaes
Operacion 17 |Realizar perforaciones para ensamble. -—Ej) Traasposiap ahodegade BT
Operacion 18 Ensamblar hoja con tornillos en los s AR,

cortes de 45 grados. Hoja

., . prame
OperaC|0n 19 Ensamblar hOJa- [ 18 ) Usar prensa para armado.

i Realizar perforaciones para brazo de E/

Operacion 20 P P
ventana proyectable. (17 Realizar perforaciones para ensamble.
. Colocar con tornillos el brazo en la hoja Y
Operacion 21 v
de la ventana. Ca .
| 18 Ensamblar con tomillos en cortes de 45°.
Operacion 22 Colocar cauchos en junquillos de la hoja. \;j

L. . . . {“ 19 ) Ensamble

Operacion 23 Cortes y destajes en junquillos. \l/
Inspeccion 3 Verificar medidas para el vidrio. "2\;0/\I Realizar perforaciones para brazo
Operacion 24 Cortar vidrio. {‘ 21 ) Colocar brazo con tomillos
. Colocar tacos de ajuste y acristalar la Junquilios Hoja 4\;/
Operacion 25 . SRy -
hoja. ( 22 ) Colocar cauchos.
Operacion 26 Colocar junquillos. Y

j B ] {‘ 23 ) Core y destaje

Operacion 27 |Sellar conssilicon liquido color madera. Vidsio *
Transporte 7 Transportar hoja al area de producto 3 Verificar medidas.
terminado. )
. Almacenar en bodega de producto =,
Almacenaje 3 . . - Corte.
terminado hasta su instalacion.

Consolidado Hek

(OO
’J‘( > )
>4 =

. Ny q | 25 | Acristalamiento.

Simbolo Descripcion Cantidad \;/
Operacion 27 <\2£J Colocar junquillos.
Inspeccion 3 ‘ 27 ) Seliar con silicn liquido color madera.

P. Terminado —\lj
Transporte 7 L7 > Transportar a bodega de PT.
Almecenaje 3 3 Almacenamiento hasta instalacion.
Totales 40

Figura 44. Diagrama del proceso de fabricacidn ventana proyectable

Fuente: Autor con informacion proporcionada por la empresa
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e Hoja de montaje

Hoja de montaje

Material
Accesorios

BRAO05.14

MANO08.B
RD
SIL33ESEL
LA DO

TACF5
TORO02
TORO7
TOR3
TOR39
VIN16
VIN16
VIN16

Cristales

CRFLOAT
06
CRFLOAT
06

Perfiles
1269
1271
1271
1272
1272
1470
1470
1470
1470
F-1

o703
Ventana proyectable en dos modulos Aluminio Madera Nogal con
Cristal Flotado de 6 mm. Claro

H=1 E00

Cant. 1.00
Medidas 1.600 0mm x 1.500, 0mm

Ancho X Alto

Descripcién Color Cantidad Medidas I-D Ubicacion
Brazo Acc/ Vent. Proyec. 14" INOXIDABLE
(Par) 1.00
MANIJA VTA EUROPEA BR DERECHA 1,00
Silicon Sikasil E PARA SELLADO 0.62
PERIMETRAL DE ESTRUCTURAS '
Taco Fisher F5 8,00
TORNILLOS 2 x8 AVELLANADO 8,00
TORNILLO DE 1/2 X 8 C. CILINDRICA 12,00
1 x8 C Cilindrica Natural 32,00
Tornillo 3/8 x 6 cabeza cilindrica 37,00
VINIL V PROYECTABLE NEGRO 2,00 4.852,0mm
VINIL V PROYECTABLE NEGRO 2,00 3.800,0mm
VINIL V PROYECTABLE NEGRO 2,00 4.100,0mm [90]90
Cristal Flotado de 6 mm. 1,00 505,0mm x 1.395,0mm
Cristal Flotado de 6 mm. 1,00 973,0mm x 1.453,0mm
DIVISOR PARA PROYECTABLE M. Nogal 1,00 1.460,0mm |90]90 Vit
HOJA PROYECTABLE M. Nogal 2,00 580,0mm /45\45 Hz
HOJA PROYECTABLE M. Nogal 2,00 1.470,0mm /45\45 vt
MARCO PROYECTABLE M. Nogal 2,00 1.600,0mm /45\45 Hz
MARCO PROYECTABLE M. Nogal 2,00 1.500,0mm /45\45 vt
JUNQUILLO PROYECTABLE REDONDO M. Nogal 2,00 580,0mm /4545 Hz
JUNQUILLO PROYECTABLE REDONDO M. Nogal 2,00 1.470,0mm /45\45 Vit
JUNQUILLO PROYECTABLE REDONDO M. Nogal 2,00 980,0mm /45\45 Hz
JUNQUILLO PROYECTABLE REDONDO M. Nogal 2,00 1.460,0mm /45\45 vt
Angulo 25.4x25.4 M. Nogal 8,00 40,0mm |90[90

Figura 45. Hoja de montaje ventana proyectable

Fuente: Autor con informacién proporcionada por la empresa
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e Proceso de elaboracion

Recepcion de la orden de produccion (OP): la OP es entregada al supervisor de planta

para iniciar con el proceso productivo.

Figura 46. Ventana proyectable: orden de produccion

Transporte: bodega despacha los materiales y traslada los perfiles a la maquina de corte.

Corte: el cortador determina las medidas y realiza los respectivos cortes.
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Figura 47. Ventana proyectable: corte de perfiles

Inspeccion: el operario verifica que no existan errores de medidas y lima los bordes para

eliminar asperezas.

Figura 48. Ventana proyectable: verificacion de medidas y limado de bordes
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Cauchos en perfiles proyectables: se insertan cauchos en las venas del perfil para evitar

el ingreso de aire 0 humedad por la estructura.

Figura 49. Ventana proyectable: colocacién de cauchos en perfiles

Anclajes en hojas y marco: con ayuda del taladro, se colocan anclajes en hojas y marco
para facilitar el posterior ensamblado de la estructura.
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Figura 50. Ventana proyectable: perforaciones para anclajes

En la siguiente figura, se evidencia la forma como deben quedar colocados los anclajes.

Figura 51. Ventana proyectable: anclajes en hojas y marco

Perforaciones: se sefiala el lugar que serd perforado para colocar la division de la

ventana.

74



Figura 52. Ventana proyectable: calculo de medidas para divisién en marco

Con las medidas sefialadas, se procede a perforar el marco donde se colocaré la division.

Figura 53. Ventana proyectable: perforacién en marco para division

Troquelado: se troquela el desfogue para filtracion de agua en hoja fija y batiente, esto

evitara que se acumule agua en los canales inferiores de la estructura.
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Figura 54. Ventana proyectable: troquelado para desfogue de agua

La siguiente figura muestra el perfil con el desfogue ya troquelado.

Figura 55. Ventana proyectable: desfogue en hoja fija

Ensamble de marco: con el uso de tornillos, ejecutamos el armado del marco de la
ventana proyectable.
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Figura 56. Ventana proyectable: proceso de ensamble de marco

Destaje: en la troqueladora se realiza el destaje del marco doble para colocar la division.

Figura 57. Ventana proyectable: troquelado para destaje en marco doble

Marco doble: se coloca divisién con tornillos.
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Figura 58. Ventana proyectable: instalacion de divisién con tornillos

Junquillos en el marco: luego de realizar el destaje y limado de bordes de cada junquillo,

se procede a colocarlos en el marco.

Figura 59. Ventana proyectable: destaje de junquillos

Los junqguillos permiten sujetar y ocultar los lados del cristal.
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Figura 60. Ventana proyectable: colocacion de junquillos

Almacenar marco: una vez que se ha finalizado el ensamble del marco doble, se
transporta al area de producto terminado y es almacenado hasta la instalacion de la

estructura.

Figura 61. VVentana proyectable: marco doble ensamblado

Armado de hojas: con el uso de la prensa y topes para evitar dafios en el perfil, se realiza
el ensamble de la hoja.
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Figura 62. Ventana proyectable: ensamble de hoja con el uso de prensa

Perforaciones: se realizan las perforaciones y posterior colocacion de tornillos en los

cortes a 45 grados.

Figura 63. Ventana proyectable: perforacion para ensamble de hoja

Ensamble de hoja: se ajustan bordes y se efectlia el ensamblado.
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Figura 64. Ventana proyectable: ajuste de bordes para ensamblado de hoja

Brazo de ventana proyectable: se sefiala y perfora la hoja ensamblada para colocar el

brazo metalico en la parte superior.

Figura 65. Ventana proyectable: instalacion de brazo metalico en hoja ensamblada

Junquillos de la hoja: se coloca cauchos en las venas de cada junquillo.
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Figura 66. VVentana proyectable: inserto de cauchos en venas de junquillos

Posteriormente, se ejecuta el destaje y limado de bordes para colocar los junquillos en la

hoja.

Figura 67. Ventana proyectable: destaje de junquillos para hoja

Corte de vidrio: se verifican medidas del vidrio y se efectla el corte.
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Figura 68. Ventana proyectable: verificacion de medidas para corte de vidrio

Acristalamiento: se procede con el acristalamiento de la estructura.

Figura 69. Ventana proyectable: ajuste y acristalamiento de estructura

Sellado: los bordes de la hoja se sellan con silicona liquida color madera.
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Figura 70. Ventana proyectable: sellado de bordes

Almacenaje del producto final: el producto terminado es embalado y guardado en planta

hasta el momento de su instalacion.

Figura 71. Ventana proyectable: producto terminado en bodega
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2.1.4 Guia de observacion no participativa

Mediante herramientas de observacion, en la tabla 14, se presenta el resultado de la

evaluacion de aspectos considerados como criticos dentro del proceso productivo:

Tabla 14. Guia de observacion no participativa a los procesos productivos

GUIA DE OBSERVACION NO PARTICIPATIVA

Nombre de la empresa: AVILAINCOA Cia. Ltda.
Nombre del observador: Franklin Jara
Lugar de la observacion: Planta

Fabricacion de puerta corrediza europea y ventana
proyectable
Objetivo: Identificar oportunidades de mejora en el proceso productivo.

Procesos observados:

1. El observador no debe informar e incidir en los aspectos a evaluar del proceso.
2. Marque con X en Sl, si se cumplen los aspectos evaluados.

3. Marque con X en NO, si no se cumplen los aspectos evaluados.

4. Anote las observaciones hechas en el apartado correspondiente.

No.| ASPECTOSAEVALUAR | SI |NO | TALVEZ|

Los obreros utilizan los
1 |implementos de protecciéony| X
seguridad industrial.

Los obreros estan dotados de
todos los implementos necesarios.

) El d4rea de trabajo se X Se observa limpieza y orden en las
encuentra limpia y ordenada. mesas de trabajo.
Los operarios verifican que la - . .
F.) . . . Se verifica el funcionamiento de la
3 | maquinaria funciona | X

maquinaria antes de su operacion.
correctamente.

- Se evidencian retrasos en la
Las actividades se desarrollan .
4 X entrega de materiales desde

en tiempo y forma. bodega a produccion.

Distancias improductivas entre las
magquinarias y mesas de trabajo.

Debe sefalizarse el espacio para

5 | El layout! es el 6ptimo. X

La sefalizacion es la

6 X bodega de ensamblado y bodega
adecuada. .
de producto terminado.
Las especificaciones de la OP Los obreros realizan varias
7 |son claras y de facil X consultas a ventas por temas que
entendimiento. no estan claros en la OP.

Los obreros piden cambios de
material (generalmente medidas
diferentes de tornillos) sin realizar
la respectiva modificacion en la OP.

8 | Supervision eficaz. X

! Layout: termino anglosajon que se usa para describir la Distribucion de Planta.
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Estan definidos los puntos de

No se establecen puntos de control

obras.

9 fijos para detectar no
control. .
conformidades.
10 Se registra en bitacora el Se registra en un cuaderno las OP’s
ingreso y entrega de OP. recibidas y las fechas de entrega.
Unicamente el cortador se encarga
1 Existencia de cuellos de de determinar las medidas de los
botella o tiempos muertos. cortes, generando retrasos cuando
el numero de OP’s es alto.
. . Se definen a criterio del Supervisor
Se manejan tiempos
12 . de Planta, se carece de
promedios por obra. . L. .
herramientas técnicas de calculo.
Se evidencian estructuras que
13 | Productos conformes. deben someterse a re procesos por
errores de medidas.
Se cuenta con manuales de Los procesos para la elaboracion
14 | procesos para la ejecucién de de estructuras no estan detallados

en ningln documento.

Fuente: Autor

2.2 Diagnostico de la situacion actual

Acorde al objetivo que es elaborar un Manual de procesos que permita estandarizar la
fabricacion de estructuras de aluminio y vidrio en la empresa AVILAINCOA Cia. Ltda.
en esta seccion, se detallaran las oportunidades de mejora encontradas durante el analisis

realizado para establecer las sugerencias pertinentes y desarrollar la propuesta en el

siguiente capitulo.

2.2.1 Descripcion de la problematica

El analisis de los datos obtenidos, en conjunto con el personal de planta, ha permitido
identificar las siguientes oportunidades de mejora. Para visualizar el problema principal
de forma inteligible, se realiza una representacion grafica del diagrama de Ishikawa (ver

figura 72) donde se observa las espinas de causa — efecto con las variables que participan

en el proceso productivo:
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Mano de obra “ Maquina [ Medio ]

_— o e

Falta de personal especializado,:" '

No hay hojas de manejo

Alta dependencia al cortador de aluminio. ' DIStrlbUClOﬂ de planta incor feCt?-_"
Falta de plan de mantemmlento preventivo. A
Supervision inefi caz \

Falta de
— — _ procesos
Falta de manuales de procesos. | estandarizados
7 <5 7

Sobre stock de material. Falta de puntos de control.

i:> 0 " Falta de claridad en las OP,

No se tiene deﬁnldo tiempos de produccién. / <:1

[:>_ /" Reproceso de estructuras.

/

Materia [ Método J

Figura 72. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Autor

- Falta de personal especializado: los conocimientos del personal de planta se basan en aprendizaje experiencial y carecen de
formacion técnica profesional.

- Alta dependencia al cortador de aluminio: Unicamente el cortador se encarga de determinar la medida de los cortes de aluminio.
Existe alta dependencia de este colaborador y se generan retrasos cuando la demanda de estructuras es alta.

- Supervision ineficaz: el supervisor no posee tableros de control para conocer o medir el flujo de trabajo.

- No hay hojas de manejo de maquinaria: los operarios o personal de planta no cuentan con manuales de uso de maquinaria.

- Falta de plan de mantenimiento preventivo: no se dispone de un plan de mantenimiento preventivo para la maquinaria en el
departamento de produccion.

- Distribucién de planta incorrecta: las mesas de trabajo estan ubicadas de forma inadecuada a distancias improductivas, causando
que el proceso no fluya de forma adecuada.

- Sobre stock de material: se evidencia alto inventario de aluminio que se traduce en dinero amortizado y espacio improductivo en
planta.

- Falta de manuales de procesos: los procesos que siguen los obreros para la elaboracion de estructuras de aluminio y vidrio no se
encuentran detallados en ningin documento que pueda ser utilizado como guia o consulta en caso de dudas.

- Falta de puntos de control: durante el proceso no se tienen definidos puntos de control que permitan detectar responsables y no
conformidades.

- No se tiene definido tiempos de produccion: los tiempos de fabricacion de sus productos carecen de métodos técnicos de calculo.

- Faltade claridad en las 6rdenes de produccion: se generan retrasos debido a que el obrero encargado de realizar la obra no entiende
con exactitud los requerimientos y especificaciones de la estructura.

- Reproceso de estructuras: productos no conformes por inconsistencias entre las medidas que constan en la orden de produccién y

el lugar fisico de instalacion.
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En relacion al proposito de determinar el nivel de importancia de cada una de las causas

identificadas, y a falta de informacién histérica disponible, se utiliza una matriz de

Ponderacion de Causas.

Para la aplicacion de esta matriz, en la tabla 15 se considera el juicio del Gerente de

Operaciones, los Supervisores de Planta y Obra y los dos obreros con mayor antigiiedad,

para lo cual se solicito asignar el nivel de importancia a cada causa. Siendo 1 la causa

mas importante, hasta la 12 como la menos relevante.

Tabla 15. Matriz de ponderacion de causas segun su importancia

EXPERTOS IMPORTANCIA
CAUSAS COD. RJ Cc
GO SO SP OBl 0OB2 %
Falta de manuales de
FM 5 5 5 5 5 25 100% 12%
procesos.
No se tiene definido tiempos
. 3 3 3 3 3 15 100% 12%
de produccién.
Falta de personal
o PE 12 7 7 12 11 49 80% 10%
especializado.
Falta de claridad en las
] . OP 2 2 2 2 1 9 80% 10%
ordenes de produccion.
Reproceso de estructuras.  RE 7 6 6 7 10 36 80% 10%
Alta dependencia al
o CA 6 8 8 10 8 40 60% 7%
cortador de aluminio.
Supervision ineficaz. Sl 1 1 4 1 6 13 60% 7%
Falta de plan de
o ) MP 10 11 11 11 9 52 60% 7%
mantenimiento preventivo.
Distribucién de planta
) DP 9 9 9 8 4 39 60% 7%
incorrecta.
Falta de puntos de control. PC 4 4 12 4 7 31 60% 7%
No hay hojas de manejo de
HM 11 10 10 6 2 39 40% 5%

maquinaria.
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Sobre stock de material. SM 8 12 1 9 12 42 40% 5%

Totales 350 820% 100%

GO = Gerente de Operaciones.

SO = Supervisor de Obra.

SP = Supervisor de Planta.

OB1 = Obrero 1.

OB2 = Obrero 2.

RJ = Sumatoria de los valores otorgados.

Cc = Concordancia expresada en porcentaje.

Fuente: Adaptado de (Pulido, 1991)

Al respecto de la informacién reflejada en la tabla anterior, se identifican los porcentajes
de importancia de cada causa ordenados de mayor a menor, en donde, si la Cc alcanza
> 60% se acepta un buen nivel de consenso (Pulido, 1991). En la figura 73, se muestra

graficamente lo expuesto en la matriz:

% CAUSAS SEGUN SU IMPORTANCIA

I
FI TP PE

Figura 73. Gréfico de porcentaje de causas seglin su importancia

14%

12%

10%

8

*

&

&

4

*

2

&+

oF RE CA 5l MP oP PC HM 5M

Fuente: Autor
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La falta de manuales (FM) y no tener definidos tiempos de produccion (TP) aparecen en
la figura 73 como las principales causas que no permiten manejar procesos

estandarizados; sin embargo, el resto deben tenerse en cuenta como drivers? de mejora.

Este andlisis se detalla a profundidad en la tabla 16 con la aplicacion de la regla del 80/20:

Tabla 16. Tabla de porcentaje de importancia acumulada

IMPORTANCIA
CAUSAS cop, MPORFANCIA “acumuLaDA
%

Falta de personal PE 10% 34%
especializado.

Falta de claridad en las

[0) (0)
ordenes de produccion. opP 10% A
Reproceso de estructuras. RE 10% 54%
Alta dependenmfa gl CA 79, 61%
cortador de aluminio.
Supervision ineficaz. Sl 7% 68%
Faltadeplande 7% 76%
mantenimiento preventivo.
Dlstrlpuuon de planta DP 7% 83%
incorrecta.
Falta de puntos de control.  PC 7% 90%
No hay hOJas_de manejo de HM 506 95%
maquinaria.
Sobre stock de material. SM 5% 100%

2Drivers: término anglosajon usado para referirse a factores.
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Totales 100%

Fuente: Autor

Si se representa graficamente el porcentaje acumulado de la tabla antepuesta, se obtiene

la siguiente figura:

100 1 % ACUMULADO SEGUN SU
0% IMPORTANCIA

76%

60%

L -
B 10% I II BB .S
CA k1

T
ACUM MP DP PC HM 3M

Figura 74. Porcentaje acumulado segun la importancia de cada causa

Fuente: Autor

En la figura 74, las dos principales causas (FM y TP) representan el 24% acumulado. La
regla del 80/20 establece que el 80% de los defectos son originados por el 20% de las
causas; es decir, disponer de un manual de procesos y definir los tiempos de produccion,
aportara un 80% en el objetivo de contar con métodos normalizados en la produccion de

la puerta corrediza europea y la ventana proyectable.
Bajo esta premisa, es indispensable presentar la propuesta de un Manual de Procesos que

determine los procedimientos adecuados y el tiempo tipo de cada actividad, a fin de

establecer un modelo de estandarizacion.

91



CAPITULO Ill. PROPUESTA DE MEJORA

Al completar el analisis y diagndstico de la situacion actual, el siguiente paso para cumplir
el objetivo final de la elaboracion del Manual de Procesos es definir las recomendaciones
a cada una de las causas detectadas. El desarrollo de este capitulo permite explotar las
oportunidades de mejora y determinar métodos eficientes correctamente documentados.

Finalmente, se presenta el Manual de Procesos con su respectivo plan de accion.

e Propuestas de mejora a través del anélisis macro

A continuacién, en la tabla 17, se presentan soluciones que permiten la mejora de cada
una de las problematicas detectadas en el analisis del proceso productivo. En la primera
columna, se encuentra la oportunidad de mejora hallada; en la segunda, una explicacion
0 consecuencias; en la tercera, la propuesta; y en la ultima columna los beneficios de
aplicarla. El objetivo es realizar un plan integral que deje sentadas las bases para aquellas
causas que podrian desarrollarse a profundidad en futuros temas o proyectos
investigativos. Sin embargo, la elaboracion del Manual de Procesos es la propuesta

principal de este capitulo.
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Tabla 17. Tabla de propuestas del analisis macro

Recomendacion

Beneficios

Oportunidad de mejora

Reproceso de estructuras.

Explicacién y/o Consecuencia

Inconsistencias entre las medidas que
constan en la orden de produccién vy el lugar
fisico de instalacion.

Re proceso de ventanas o puertas por no
conformidades.

Disefiar un modelo de estandarizacidn
con hojas técnicas S.0.S.

Elimina procesos repetitivos que no
aportan valor.

Establece un orden sistematico en la
ejecucién de los procesos.

Identifica los responsables de cada
tarea.

No se tiene definido tiempos de
produccién.

Los tiempos de fabricacion de sus productos
carecen de métodos técnicos de calculo.

No existen datos histéricos sobre
indicadores de productividad.

Se generan incumplimientos o retrasos en
las fechas de entrega.

Determinar el tiempo tipo de los dos
procesos productivos.

Simplifica la programacion de OP de
acuerdo a tiempos estdndares de
fabricacion.

Proporciona informacion referencial
para la medicién de indicadores de
productividad.

Permite fijar objetivos para reducir
retrasos o incumplimientos.

Falta de puntos de control.

No estdn definidos puntos de control que
permitan detectar responsables y no
conformidades.

Falta de informacién histérica sobre
incidencia de no conformidades para
evaluacidn de avances o mejoras.

Definir hoja de verificacién y puntos de
control.

Facilita la deteccidon temprana, y
posterior correccion, de procesos
gue generan no conformidades.
Identifica responsables, tanto del
control como de la ejecucién de la
OP.

Falta de manuales de procesos.

Los procesos que siguen los obreros para la
elaboracion de estructuras de aluminio y
vidrio no se encuentran detallados en ningun
documento que pueda ser utilizado como
guia o consulta en caso de dudas.

Los procesos de induccién o adiestramiento
de personal son verbales y carecen de
documentacidn de refuerzo.

Elaborar el manual de procesos para la
fabricacidn de la puerta corrediza
europea y la ventana proyectable.

Sirve de guia para el adiestramiento
de los colaboradores, en casos de
induccidn, rotacion o cambio de
personal.

Permite entrenar sustitutos que
puede ocupar nuevas funciones
rapida y eficazmente.

Estandariza los procesos productivos
para la elaboracidn de la puerta
corrediza europea y la ventana
proyectable.

Informa al personal responsable
sobre los formatos y procedimientos
que se aplican en estos procesos
productivos.

Falta de personal especializado.

Los conocimientos del personal de planta se
basan en aprendizaje experiencial y carecen
de formacidn técnica profesional.

Falta de actualizacidn de conocimientos en
el personal.

Implementar planes de capacitacién
para el personal de planta.

Incrementa el nivel técnicoy
profesional de los colaboradores.
Evita la obsolescencia de los
conocimientos en el personal.
Mejora el sentido de pertenencia del
personal y los impulsa a
desarrollarse.

Falta de claridad en las érdenes de
produccion.

Los documentos presentaban apuntes
hechos a mano sobre calculos de medidas,
descuentos u observaciones que no
constaban en la OP.

Ciertas especificaciones dentro de la orden
de trabajo eran confusas, motivo por el cual,
el encargado de obra tenia que contactar de
manera directa al vendedor para aclarar
estas dudas.

Optimizar los formatos de produccion:
orden de trabajo, hoja de montaje,
hoja de pedido y hoja de corte.

Evita errores por falta de claridad en
las OP.

Suprime calculos manuales o
apuntes innecesarios dentro de los
formatos.

Elimina tiempos muertos por
validacién de informacién con
ventas.
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La hoja de pedido y la hoja de corte no
tenian espacios asignados para registrar
novedades que se presentan durante el
proceso productivo.

- Facilita el seguimiento a las
observaciones presentadas durante
el proceso, al otorgar los espacios
necesarios para su registro dentro de
los formatos.

Alta dependencia al cortador de
aluminio.

El sistema no cuenta con toda la informacion
cargada sobre descuentos para corte de
perfiles.

El cdlculo de descuentos se realiza de forma
manual por parte del cortador de aluminio,
quién se encarga de determinar las medidas.
Existe alta dependencia de este colaborador
debido a la necesidad del calculo, lo que
retrasa sus actividades cotidianas.

Parametrizar en el sistema las medidas
de corte para todos los modelos y
disefios de estructuras.

- Minimiza errores de calculo
manuales.

- Reduce la dependencia de los
colaboradores a cargo del calculo
manual.

Supervision ineficaz.

El supervisor no posee tableros de control
para conocer o medir el flujo de trabajo.
Se aceptan OP nuevas, sin considerar el
avance de las OP en elaboracidn.

Se incumplen los tiempos de entrega.

Implementar metodologia Kanban.

- Permite visualizar y organizar el flujo
de trabajo.

- Posibilita la medicion del
rendimiento del personal de planta.

- Permite cumplir los tiempos de
entrega.

- Minimiza los impactos en
rentabilidad y calidad del servicio.

Distribucion de planta incorrecta.

Las mesas de trabajo estan ubicadas a
distancias improductivas.
El proceso no fluye de forma adecuada.

Redistribucion de planta por prioridad
y proximidad de equipos o maquinaria.

- Elimina desplazamientos
ineficientes.
- Reduce los tiempos en traslados.

Falta de plan de mantenimiento
preventivo.

No se dispone de un plan de mantenimiento
preventivo para maquinaria.
Altos costos en reparacién de maquinaria.

Establecer plan de mantenimiento
anual.

- Reduce costos por reparacion.

- Permite programar mantenimientos
en épocas de baja demanda para
evitar incumplimientos o retrasos
inesperados.

No hay hojas de manejo de maquinaria.

Los operarios no disponen de manuales de
uso de maquinaria.

Elaborar o solicitar al fabricante los
respectivos manuales de uso.

- Evita desperfectos en la maquinaria
por mal uso.

Sobre stock de material.

Alto inventario de perfiles de aluminio.
Altos costos de mantenimiento.

Dinero amortizado que afecta el costo del
capital.

Espacio improductivo en planta.

Implementar el andlisis ABC como
método de control de inventarios.

- Facilita el andlisis estratégico de
datos.

- Maximiza las ganancias de la
compaiiia.

Fuente: Autor
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4.1 Disefo de un modelo de estandarizacion

El modelo de estandarizacion para el proceso de fabricacion de la puerta corrediza

europea y la ventana proyectable, se propone con base en el uso de hojas técnicas S.O.S.

4.1.1 Toma de tiempos

Para el calculo del tiempo tipo es necesario definir ciertos parametros:

NUmero de observaciones (tamafio de la muestra): el calculo del tamafio de la muestra
es un proceso fundamental para que los resultados obtenidos posean un nivel de confianza

aceptable.

Existen dos métodos de céalculo:
e Método estadistico.

e Método tradicional.

Por factibilidad, el método aplicado fue el estadistico, el cual requiere un numero
preliminar de observaciones para determinar el tamarfio de la muestra que nos otorga un

95% de nivel de confianza y un margen de error de +/- 5%. La férmula es la siguiente:

40\/n’2x2 —2(x)?

xx )’

n=(

En donde:

n = tamaio de la muestra que deseamos calcular (niimero de observaciones).
n’ = ntimero de observaciones del estudio preliminar.

Y = suma de los valores.

x = valor de las observaciones.

40 = constante para nivel de confianza de 95%.

95



En un primer calculo se realizaron 5 observaciones, el resultado de n fue 7. Por tanto, se
completaron 2 observaciones adicionales y se obtuvieron los datos que se detallan en la

tabla a continuacion:

Tabla 18. Célculo de tiempos en observaciones preliminares

Obs. N° x x?
1 250 62500
2 264 69696
3 233 54289
4 271 73441
5 229 52441
6 254 64516
7 226 51076
Y= 1727 427959

Fuente: Autor

Al sustituir los valores en la formula, tenemos:

40,/7(427959) — (1727)2
= = =7
n={( 1727 ) 7,07

El valor de n nos indica que, considerando el 95% de nivel de confianza y un error de +/-

5%, no son necesarias observaciones adicionales.

Valoracion del ritmo de trabajo (valoracion): Fija el porcentaje estimado que establece
la velocidad efectiva del operario en comparacion con el desempefio de un operario
calificado que lleva a cabo el mismo proceso. Segun la OIT (1996) se entiende por
trabajador calificado a aquel que tiene la expertiz, los conocimientos y otras cualidades
necesarias para efectuar el trabajo acorde normas de seguridad, cantidad y calidad.

La tabla 19 ilustra diversos ejemplos de ritmo de trabajo expresados en funcion de la
norma britanica con escala 0-100:

Tabla 19. Escalas de valoracién

Escala normal
britanica (0-100)

Descripcion del desempefio
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50

75

100 (Ritmo tipo)

125

150

Actividad nula.

Muy lento; movimientos torpes, inseguros; el operario parece
medio dormido y sin interés en el trabajo.

Constante, resuelto, sin prisa, como de obrero no pagado a
destajo, pero bien dirigido y vigilado; parece lento, pero no
pierde tiempo adrede mientras lo observan.

Activo, capaz, como de obrero, calificado medio, pagado a
destajo; logra con tranquilidad el nivel de calidad y precision
fijado.

Muy rapido; el operario actla con gran seguridad, destreza y
coordinacion de movimientos, muy por encima de las del obrero
calificado medio.

Excepcionalmente rapido; concentracion y esfuerzo intenso sin
probabilidad de durar por largos periodos; actuacion de
virtuoso, solo alcanzada por wunos pocos trabajadores
sobresalientes.

Fuente: Adaptado de (Organizacion Internacional del Trabajo OIT, 1996)

Bajo estas consideraciones, la valoracion aplicada para los procesos observados es del

90%. El trabajador es activo, capaz, calificado medio; logra con tranquilidad el nivel de

calidad y precision fijado.

Suplementos: incluso cuando se ha ideado el método mas préctico, econémico y eficaz,

la tarea continuara exigiendo un esfuerzo humano, por lo que hay que prever ciertos

suplementos para compensar la fatiga y descansar. Debe preverse asimismo un

suplemento de tiempo para que el trabajador pueda ocuparse de sus necesidades

personales, y quizd otros suplementos mas como contingencias (Organizacion
Internacional del Trabajo OIT, 1996).

El modelo basico para el calculo de descuentos se presenta en la figura 75:
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Necesidades
personales

Suplementos
fijos

Fatiga basica Suplementos Suplementos

Tension y esfuerzos,
factores ambientales

por descanso totales

Suplementos

variables Suplementos .

or Tiempo

.p . basico
contingencias
Suplementos

. por razones de Contenido de
Si procede S .
politica dela trabajo

empresa

Suplementos
especiales

Figura 75. Suplementos

Fuente: Adaptado de (Organizacion Internacional del Trabajo OIT, 1996)

La OIT (1996) define cada suplemento de la siguiente manera:

Suplementos por descanso: se afiade al tiempo béasico para dar al trabajador
la posibilidad de reponerse de los efectos fisioldgicos y psicoldgicos causados
por la ejecucién de determinado trabajo en determinadas condiciones y para
que pueda atender sus necesidades personales. Tienen dos componentes
principales: los suplementos fijos y los suplementos variables.

o Fijos: cuando responden a necesidades naturales o fatiga basica.

o Variables: cuando las condiciones de trabajo difieren mucho de las

indicadas.

Suplementos por contingencia: es el pequefio margen que se incluye en el
tiempo tipo para prever legitimos afiadidos de trabajo o demora que no
compensa medir exactamente porque aparecen sin frecuencia ni regularidad.
Suplementos por razones de politica de la empresa: el suplemento por
razones de politica es una cantidad, no ligada a las primas, que se afiade al
tiempo tipo para que en circunstancias excepcionales, a un nivel definido de

desempefio corresponda un nivel satisfactorio de ganancias.
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e Suplementos especiales: pueden concederse suplementos especiales para
actividades que normalmente no forman parte del ciclo de trabajo, pero sin las
cuales éste no se podria efectuar debidamente. Tales suplementos pueden ser

permanentes 0 pasajeros.

Para definir el valor porcentual a considerar en los suplementos por descanso, se utilizd
la tabla de tensiones relativas (véase figura 76) y la tabla de conversion de puntos (véase
figura 77) de la empresa Peter Steel and Partners (Reino Unido):

Tipo de tensidn Grado

A Tension fisica provocada por la naturaleza del trabajo

1. Fuerza ejercida en promedio 0-85 0-113 0-149
2. Postura 05 6-11 12-16
3. Vibraciones 04 510 11-15
4, Ciclo breve 03 4-6 7-10
5. Ropa molesta 0-4 512 13-20

B. Tensién mental

1. Concentracién o ansiedad 04 5-10 11-16
2. Monotonia 02 37 810
3. Tensién visual 05 6-11 12-20
4, Ruido 0-2 3-7 810
C Tensidn fisica 0 mental provocada por la naturaleza
de las condiciones de trabajo
1 Temperatura
Humedad baja 05 6-11 12-16
Humedad mediana 05 6-14 15-26
Humedad alta 0-6 7-17 18-36
2. Ventilacion 0-3 49 10-15
3. Emanaciones de gases 0-3 4-8 9-12
4, Polvo 0-3 4-8 9-12
5. Suciedad 0-2 3-6 7-10
6. Presencla de agua 0-2 36 7-10

Nota : Atriouir por separado los puntas correspondientss a cada tension, sin tener en cuenta Jos asignados a las demds tersiones, Cuando una
tension aparece solamente duranie parte ded tiempo, se ke atribuyen puntos a prorrata de fa proporcion de Giempo &n que aparece.
Eemplo : Alta congcentracion: 16 puntos, 25 por dento del lempo.
Baja concentracion: 4 puntos, 75 por cento del tiempo.
Clleulo:  16x 0,25 = 4 puntos
* 4x0,75 = 3puntos
Total 7 puntos

Figura 76. Tabla de tensiones relativas

Fuente: Tomado de (Organizacion Internacional del Trabajo OIT, 1996)
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Puntos 0 1 2 3 4 S 6 7 8 9
0 10 10 10 10 10 10 10 n n 1"
10 n n " 1" " 12 12 12 12 12
20 13 13 13 13 14 14 14 14 15 15
30 15 16 16 16 17 17 17 18 18 18
40 19 19 20 20 21 21 22 2 23 23
50 24 24 25 26 26 27 27 28 28 29
60 30 30 31 32 32 33 34 34 35 36
70 37 37 38 39 40 40 1 42 43 44
80 45 46 47 48 48 49 50 51 52 53
%0 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63
100 64 65 66 68 69 70 7 72 73 74
110 75 77 78 79 80 82 83 84 85 87
120 88 89 91 92 93 95 9% 97 9 100

130 10 103 105 106 107 109 110 112 113 115
140 116 118 119 2 122 123 125 126 128 130

Ejemplo: Si el nimero total de puntos atribuidos a las diferentes tensiones se eleva a 37:
i) buscar, enla columna de la izquierda de la tabla V, la linea correspondiente a 30;
i) seguir esa linea hadia la derecha hasta llegar a la columna 7;
i) leer el suplemento por descanso correspondiente a 37 puntos, que es de 18 por ciento.

Figura 77. Tabla de conversion de puntos

Fuente: Tomado de (Organizacion Internacional del Trabajo OIT, 1996)

El anélisis se efectud del modo siguiente:

e Sedetermind el grado de tension impuesto acorde a la tabla de tensiones relativas.

e Se asignaron puntos segun lo indicado en dicha tabla y se establecio el total de
puntos por la ejecucion del trabajo o proceso.

e Posteriormente, se extrajo de la tabla de conversion el porcentaje correspondiente

al suplemento por descanso apropiado.

Los resultados se reflejan en la tabla 20, a continuacion:
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Tabla 20.Calculo de suplementos por descanso

Tipo de tension Grado
Bajo

Mediano  Alto

A. Tension fisica provocada por la naturaleza del trabajo

1. Fuerza ejercida en promedio 25
2. Postura 6
3. Vibraciones 4
4. Ciclo breve 0
5. Ropa molesta 3

B. Tensién mental

1. Concentracién o ansiedad 2
2. Monotonia 5
3. Tension visual 2
4. Ruido 4

C. Tension fisica o mental provocada por la naturaleza
de las condiciones de trabajo

1. Temperatura
Humedad baja 0
Humedad mediana
Humedad alta

Ventilacion

Emanaciones de gases

Polvo

Suciedad

Presencia de agua

LN
oo oor

Sumatorias 37 15 0

Total de puntos

Suplemento por descanso

Fuente: Autor, con metodologia adaptada de (Organizacion Internacional del Trabajo OIT, 1996)

Finalmente, para el célculo del tiempo estandar se aplico la siguiente formula:

Tiempo tipo = T.promedio * Valoracion * (1 + % Suplementos)
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De acuerdo con lo anterior, las tablas 21y 22 registran los calculos realizados para obtener
el tiempo tipo de los procesos de fabricacion de la puerta corrediza europea y la ventana
proyectable, respectivamente. El formato usado, incluye la creacion de la hoja de

elaboracion con la descripcion detallada de cada actividad o elemento:
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Tabla 21. Calculo de tiempo tipo puerta corrediza europea

TOMA DE TIEMPO DE CORTE DE PERFILES PARA UNA PUERTA BATIENTE

DEPARTAMENTO: PRODUCCION
AREA: PRODUCCION ESTUDIO N° 1
OPERACION: FABRICACION DE PUERTA CORREDIZA EUROPEA HOJA Ne° 1
REALIZADO POR: FRANKLIN JARA OPERARIO:
FECHA DE REALIZACION: |5/9/2020 MAQUINA: VARIOS
P TIEMPO TIEMPO
DESCRIPCION DEL TIEMPO | TIEMPO
0
N ELEMENTO O ACTIVIDAD 1 2 8 . 8 8 [ RO | VAHOIR BASICO | PERDIDO SHPL e
(MIN) (MIN)
1 | Corte de perfiles para marco 09:30 | 09:59 | 09:17 | 09:56 | 08:44 | 09:41 | 08:33 09:23 90% 08:27 25% 02:07 10:33
2 | Corte de perfiles para hojas 11:15 | 11:49 | 10:59 | 11:45 | 10:21 | 11:28 | 10:07 11:06 90% 10:00 25% 02:30 12:30
Verificar medidas e imperfecciones . ) . ) . ) . ) o . 0 . .
3 en los perfiles cortados 08:33 | 08:59 | 08:21 | 08:56 | 07:52 | 08:43 | 07:42 08:27 90% 07:36 25% 01:54 09:30
Almacenar perfiles cortados en . ) . ) . ) . ) o . 0 . :
4 anaquel de ensamblado 06:50 | 07:10 | 06:40 | 07:08 | 06:17 | 06:58 | 06:09 06:45 90% 06:04 25% 01:31 07:35
5 "e-l'lrr"n":‘rr];fz f;grdeezsage los perfilespara | 9.1 | 9:37 | 08:57 | 09:35 | 08:26 | 09:21 | 08:15 | 09:03 90% 08:09 25% 02:02 | 10:11
6 | Troquelar cerradura 08:00 | 08:24 | 07:49 | 08:22 | 07:22 | 08:10 | 07:12 07:54 90% 07:07 25% 01:47 08:53
7 | Acoplar cerradura 04:06 | 04:18 | 04:00 | 04:17 | 03:46 | 04:11 | 03:41 04:03 90% 03:39 25% 00:55 04:33
g | Redlizar las perforaciones para 06:54 | 07:15 | 06:44 | 07:13 | 06:21 | 07:02 | 06:13 | 06:49 90% 06:08 2506 | 01:32 | 07:40
anclajes en las hojas de la puerta
9 :;‘iﬁg{fpes yruedasen lashojasde | 9.7 | 10:16 | 09:33 | 10:13 | 09:00 | 09:59 | 08:48 | 09:40 90% 08:42 25% 02:10 | 10:52
10 | Colocar felpa en las venas del perfil 11:10 | 11:43 | 10:54 | 11:40 | 10:16 | 11:23 | 10:03 11:02 90% 09:55 25% 02:29 12:24
17 | Colocar anclas y escuadras de 06:00 | 06:18 | 05:52 | 06:16 | 05:31 | 06:07 | 05:24 | 05:55 90% 05:20 2506 | 01:20 | 06:40
alineacion en las hojas de la puerta
12 | Armar hojas de la puerta 11:47 | 12:22 | 11:30 | 12:19 | 10:50 | 12:01 | 10:36 11:38 90% 10:28 25% 02:37 13:05
13 | Verificar medidas 03:00 | 03:09 | 02:56 | 03:08 | 02:46 | 03:04 | 02:42 02:58 90% 02:40 25% 00:40 03:20
14 | Instalar tapete de entrecierre 03:13 | 03:23 | 03:08 | 03:22 | 02:58 | 03:17 | 02:54 03:11 90% 02:52 25% 00:43 03:34
15 | Colocar anclas y escuadras de 05:30 | 05:46 | 05:22 | 05:45 | 05:04 | 05:37 | 04:57 | 05:26 90% 04:53 25% 01:13 | 06:07
alineacion en el marco de la puerta
16 | Armar el marco de la puerta 06:15 | 06:34 | 06:06 | 06:32 | 05:45 | 06:22 | 05:37 06:10 90% 05:33 25% 01:23 06:57
17 | Colocar silicona en las uniones 03:45 | 03:56 | 03:40 | 03:55 | 03:27 | 03:49 | 03:23 03:42 90% 03:20 25% 00:50 04:10
18 | Tomar medidas para vidrios 06:33 | 06:53 | 06:24 | 06:51 | 06:02 | 06:41 | 05:54 06:28 90% 05:49 25% 01:27 07:17
19 | Cortar vidrio 08:40 | 09:06 | 08:28 | 09:03 | 07:58 | 08:50 | 07:48 08:33 90% 07:42 25% 01:56 09:38
20 | Verificar rayaduras en el cristal 03:00 | 03:09 | 02:56 | 03:08 | 02:46 | 03:04 | 02:42 02:58 90% 02:40 25% 00:40 03:20
21 bcc?r'g::[jir]\ﬂz‘ﬂi‘f de vinilo en los 07:51 | 08:15 | 07:40 | 08:12 | 07:13 | 08:00 | 07:04 | 07:45 90% 06:59 25% 01:45 | 08:43
22 | Acristalamiento 08:10 | 08:34 | 07:58 | 08:32 | 07:31 | 08:20 | 07:21 08:04 90% 07:15 25% 01:49 09:04
23 | Instalar guias en las hojas de la puerta | 03:09 | 03:18 | 03:05 | 03:17 | 02:54 | 03:13 | 02:50 03:07 90% 02:48 25% 00:42 03:30
24 | Ensamble de puerta 04:30 | 04:44 | 04:24 | 04:42 | 04:.08 | 04:35 | 04:03 04:27 90% 04:00 25% 01:00 05:00
25 | Limpieza de estructura 05:00 | 05:15 | 04:53 | 05:13 | 04:36 | 05:06 | 04:30 04:56 90% 04:27 25% 01:07 05:33
26 | verificar medidas & IMperfecciones | o440 | 04:54 | 04:33 | 04:53 | 04:18 | 04:46 | 0412 | 0436 | 90% | 04:09 2506 | 01:02 | 05:11
o7 | Almacenar en bodega de producto | 4. | 0415 | 03554 | 04:11 | 03:41 | 04:05 | 03:36 | 03:57 90% 03:33 250% | 00:53 | 0427
terminado hasta su instalacion

TIEMPO DE CICLO O ESTANDAR 3:20:16

Fuente: Autor
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Tabla 22. Calculo de tiempo tipo ventana proyectable

TOMA DE TIEMPO DE CORTE DE PERFILES PARA UNA VENTANA CORREDIZA DE 7 PERFILES

DEPARTAMENTO: PRODUCCION
AREA: PRODUCCION ESTUDIO NP 2
OPERACION: FABRICACION DE VENTANA PROYECTABLE HOJA N° 1
REALIZADO POR: FRANKLIN JARA OPERARIO:
FECHA DE REALIZACION: | 5/9/2020 MAQUINA: VARIOS
) TIEMPO TIEMPO
DESCRIPCION DEL ELEMENTO TIEMPO | TIEMPO
(o]
N 0 ACTIVIDAD 1 2 3 4 5 6 7 | PROM. | VALOR. | piciio | pERDIDG | SUPL | TIPO
(MIN) (MIN)
1 | Corte de perfiles de hojas y marco 08:00 | 08:24 | 07:49 | 08:22 | 07:22 | 08:10 | 07:12 07:54 90% 07:07 25% 01:47 08:53
Verificar medidas e imperfecciones en . . . . . . . ) 0 ) 0 . .
2 | s perfiles cortados 05:00 | 05:15 | 04:53 | 05:16 | 04:36 | 05:06 | 04:30 | 04:57 90% 04:27 25% 01:07 | 05:34
3 'ggr:r?;’;;flggg"es cortados en anaquel | .55 | .50 | 06:21 | 06:51 | 05:50 | 06:38 | 05:51 | 06:26 90% 05:47 25% 0127 | 07:14
4 ;'irr?]?;;‘r’z f;gfeisage los perfiles para | ;.05 | 10:30 | 09:46 | 10:33 | 09:12 | 10:12 | 09:00 | 09:53 90% 08:54 25% 02:13 | 11:07
Colocar cauchos en la vena de los . . . . . . . ) 0 ) o . .
5| perfiles proyectables 08:00 | 08:24 | 07:49 | 08:26 | 07:22 | 08:10 | 07:12 | 07:55 90% 07:07 25% 01:47 | 08:54
Troquelar desfogue para filtracion de . . . . . . . ) 0 ) o . .
6 | agua en hoja fia y batiente 02:15 | 02:22 | 02:12 | 02:22 | 02:04 | 02:18 | 02:01 | 02:13 90% 02:00 25% 00:30 | 02:30
7 S:r::’;r?; anclajes en el marco de la 07:32 | 07:55 | 07:21 | 07:57 | 06:56 | 07:41 | 06:47 | 07:27 90% 06:42 25% 01:41 | 08:23
Sefalar el lugar a perforar para la
8 | divisién de la ventana en el marco 02:30 | 02:38 | 02:26 | 02:38 | 02:18 | 02:33 | 02:15 | 02:28 90% 02:13 25% 00:33 | 02:47
doble
9 f:ﬁ;elzgéa” las perforaciones en el lugar | 1,15 | 91-19 | 01:13 | 01:19 | 01:09 | 01:16 | 01:07 | 01:14 90% 01:07 25% 00:17 | 01:23
Se juntan las uniones a presion y se
10 | perforan los anclajes para ensamble de | 03:00 | 03:09 | 02:56 | 03:10 | 02:46 | 03:04 | 02:42 02:58 90% 02:40 25% 00:40 03:20
marco doble
17 | Se coloca el taco de fijacion y se 03:48 | 03:59 | 03:43 | 04:00 | 03:30 | 03:53 | 03:25 | 03:45 90% 03:23 25% 0051 | 04:14
procede con el ensamble
12 Eae;' 'ézrrggsézflgn perfil de division | 57.50 | 01:35 | 01:28 | 01:35 | 01:23 | 01:32 | 01:21 | o01:29 90% 01:20 25% 00:20 | 01:40
13 | Se coloca tope para segundo destaje 01:30 | 01:35 | 01:28 | 01:35 | 01:23 | 01:32 | 01:21 01:29 90% 01:20 25% 00:20 01:40
14 :spg:‘;g;sbordes para eliminar 04:41 | 04:55 | 04:34 | 04:56 | 04:19 | 04:47 | 04:13 | 04:38 90% 04:10 25% 01:03 | 05:13
15 | Colocar caucho en la vena del perfil 01:33 | 01:38 | 01:31 | 01:38 | 01:26 | 01:35 | 01:24 01:32 90% 01:23 25% 00:21 01:43
16 tcocr’r'fi’ﬁirs'a divisién y ajustar con 03:29 | 03:39 | 03:24 | 03:40 | 03:12 | 03:33 | 03:08 | 03:27 90% 03:06 25% 00:46 | 03:52
17 | Colocar caucho en junquillos 04:22 | 04:35 | 04:16 | 04:36 | 04:01 | 04:27 | 03:56 04:19 90% 03:53 25% 00:58 04:51
Verificar medidas de cada junquillo . . . . . . . . . . .
18 . : 01:10 | 01:14 | 01:08 | 01:14 | 01:04 | 01:11 | 01:03 | 01:09 90% 01:02 25% 00:16 | 01:18
antes de realizar el destaje
19 | Realizar corte de 45 grados y destaje de | ()3.55 | 3.33 | 03:18 | 03:34 | 03:07 | 03:27 | 03:03 | 03:21 90% 03:01 25% 00:45 | 03:46
junquillos verticales
20 | Limar bordes para eliminar asperezas 00:47 | 00:49 | 00:46 | 00:50 | 00:43 | 00:48 | 00:42 00:46 90% 00:42 25% 00:10 00:52
21 g?gcrf];fcgrgf)'&?””q“"'°S verticales | .05 | 01:08 | 01:03 | 01:09 | 01:00 | 01:06 | 0058 | 01:04 90% 00:58 25% 00:14 | 01:12
9y | Asegurar con cinta masking para evitar | .44 | 4935 | 00:32 | 00:35 | 00:30 | 00:34 | 00:30 | 00:33 90% 00:29 25% 00:07 | 00:37
que se desacoplen hasta la instalacion
o3 | Realizar corte de 45 grados y destaje de | .o | (056 | 02:44 | 02:57 | 02:35 | 02551 | 02:31 | 02:46 90% 02:29 25% 00:37 | 03:07
junquillos horizontales
p4 | Limar bordes con precaucion paraque | 5.7 | 0409 | 03:51 | 04:10 | 03:38 | 04:02 | 03:33 | 03:54 90% 03:31 25% 00:53 | 04:24
empalmen en corte de 45 grados
25 g:;';gir junguillos horizontales a 01:03 | 01:06 | 01:02 | 01:06 | 00:58 | 01:04 | 00:57 | 01:02 90% 00:56 25% 00:14 | 01:10
26 | Verificar medidas 03:00 | 03:09 | 02:56 | 03:10 | 02:46 | 03:04 | 02:42 | 02:58 90% 02:40 25% 00:40 | 03:20
27 @'rm?rfzggje en bodega de producto 03:45 | 03:56 | 03:40 | 03:57 | 03:27 | 03:49 | 03:23 | 03:42 90% 03:20 25% 00:50 | 04:10
28 | Colocar anclajes en hojas 02:13 | 02:20 | 02:10 | 02:20 | 02:02 | 02:16 | 02:00 02:12 90% 01:58 25% 00:30 02:28
29 | Colocar prensa en mesa de trabajo 01:43 | 01:48 | 01:41 | 01:49 | 01:35 | 01:45 | 01:33 01:42 90% 01:32 25% 00:23 01:55
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30 | Colocar topes 00:30 | 00:32 | 00:29 | 00:32 | 00:28 | 00:31 | 00:27 00:30 90% 00:27 25% 00:07 00:33
31 Eegizgs;iones ejerciendo presion con | o445 | 00:47 | 00:44 | 00:47 | 00:41 | 00:46 | 00:41 | 00:44 90% 00:40 25% | 00:10 | 00:50
32 | Realizar perforaciones pre ensamble 02:50 | 02:59 | 02:46 | 02:59 | 02:36 | 02:53 | 02:33 02:48 90% 02:31 25% 00:38 03:09
33 | Colocar tornillos en cortes de 45 grados | 01:30 | 01:35 | 01:28 | 01:35 | 01:23 | 01:32 | 01:21 01:29 90% 01:20 25% 00:20 01:40
34 | Ensamblar la hoja 00:20 | 00:21 | 00:20 | 00:21 | 00:18 | 00:20 | 00:18 00:20 90% 00:18 25% 00:04 00:22
35 | Verificar medidas 03:00 | 03:09 | 02:56 | 03:10 | 02:46 | 03:04 | 02:42 02:58 90% 02:40 25% 00:40 03:20
36 F';"rﬁ;‘;irt:gg'c'os parabrazo deventana | .56 | 0027 | 00:25 | 00:27 | 00:24 | 00:27 | 00:23 | 00:26 90% 00:23 25% | 00:06 | 00:29
37 | Realizar perforaciones 00:27 | 00:28 | 00:26 | 00:28 | 00:25 | 00:28 | 00:24 00:27 90% 00:24 25% 00:06 00:30
38 | Colocar brazo y ajustar con tornillos 02:19 | 02:26 | 02:16 | 02:27 | 02:08 | 02:22 | 02:05 02:17 90% 02:04 25% 00:31 02:35
39 | Colocar caucho en junquillos de hoja 05:02 | 05:17 | 04:55 | 05:18 | 04:38 | 05:08 | 04:32 04:59 90% 04:29 25% 01:07 05:36
40 | Realizar cortes y destaje en junquillos | 02:48 | 02:56 | 02:44 | 02:57 | 02:35 | 02:51 | 02:31 02:46 90% 02:29 25% 00:37 03:07
41 | Tomar medidas para vidrios 02:33 | 02:41 | 02:29 | 02:41 | 02:21 | 02:36 | 02:18 02:31 90% 02:16 25% 00:34 02:50
42 | Corte de vidrios 05:10 | 05:26 | 05:03 | 05:27 | 04:45 | 05:16 | 04:39 05:07 90% 04:36 25% 01:09 05:45
43 | Verificar rayaduras en el cristal 05:00 | 05:15 | 04:53 | 05:16 | 04:36 | 05:06 | 04:30 04:57 90% 04:27 25% 01:07 05:34
44 | Colocar tacos de ajuste en hoja 00:49 | 00:51 | 00:48 | 00:52 | 00:45 | 00:50 | 00:44 00:48 90% 00:44 25% 00:11 00:55
45 | Colocar vidrios en la ventana 01:10 | 01:14 | 01:08 | 01:14 | 01:04 | 01:11 | 01:03 01:09 90% 01:02 25% 00:16 01:18
46 | Colocar junquillos y ajustar 01:48 | 01:53 | 01:45 | 01:54 | 01:39 | 01:50 | 01:37 01:47 90% 01:36 25% 00:24 02:00
a7 ;e;éaerr:”iones con silicon liquido color | .34 | 00:32 | 00:29 | 00:32 | 00:28 | 00:31 | 00:27 | 00:30 90% 00:27 25% | 00:07 | 00:33
48 | Limpieza de ventana 05:00 | 05:15 | 04:53 | 05:16 | 04:36 | 05:06 | 04:30 04:57 90% 04:27 25% 01:07 05:34
49 I\;eg;‘;ﬁirtu”r‘:didas e imperfecciones en | oe.0 | 05:15 | 04:53 | 05:16 | 04:36 | 05:06 | 04:30 | 04:57 90% 04:27 25% | 01:07 | 05:34
50 g'rm?rfzg?e en bodega de producto 04:00 | 04:12 | 03:54 | 04:13 | 03:41 | 04:05 | 03:36 | 03:57 90% 03:34 25% | 00:53 | 04:27

Fuente: Autor

La ejecucion del calculo del tiempo tipo en los procesos productivos en estudio, permitié detectar y eliminar procesos repetitivos que no
aportaban valor y se establecié un orden sistematico para agrupar tareas similares dentro de cada sub proceso, por ejemplo: ensamble de
marco u hojas. Adicionalmente, se fijaron puntos de control para verificacion de medidas y calidad, con el objetivo de levantar informacion
relevante sobre no conformidades y problemas recurrentes.

Los tiempos tipo obtenidos son:

e Puerta corrediza europea: 3:20:16

e Ventana proyectable: 2:48:18
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4.1.2 Diagramas de flujo propuestos

Los diagramas a continuacion, resumen el flujo del proceso detallado en las tablas 21 y

22, considerando las mejoras implementadas:

DIAGRAMA DE FLUJO PROPUESTO

Fecha de realizacion: 04 de junio de 2020
Diagrama N°: 01 Area/ Seccién: Produccién
Pagina N°: 01 Método: Actual
Elaborado por: Franklin Jara Aprobado por: Patricio Avila
Propuesto Economia
RESUMEN
e Operaciones
= Transporte
m  Controles
D Esperas
¥ Almacenamiento
TOTAL
Descripcion Actividades Oper. Transp. Control Espera  Alm.  Tiempo (min) Distancia (m) Observacion
1 Requerimiento de material 10 Manual
2 Despacho y traslado de material 7 12 Manual
3 Corte de material 23 Manual - Maquina de corte
4 Control de calidad y medidas 9 Manual
5 Transporte a bodega de ensamblado 8 3 Manual
6 Almacenaje en bodega de ensamblado 0 Manual
7 Preparacion de material 10 Manual
8 Troquelado cerradura 9 Tronzadora
9 Acople cerradura 5 Manual - Taladro eléctrico
10 Ensamble de hojas 51 Manual - Taladro eléctrico
11 Control de medidas 3 Manual
12 Ensamble de marco T/ 21 Manual - Taladro eléctrico
13 Corte de vidrio 17 Manual - Cortador de diamante
14 Control de calidad vidrio 3 Manual
15 Acristalamiento 18 Manual
16 Ensamble de puerta 8 Manual
17 Transporte a bodega de PT 4 5 Manual
18 Limpieza 6 Manual
19 Control de calidad y medidas 5 Manual
20 Almacenaje en bodega de PT 0 Manual

TOTAL 217 20

Figura 78. Diagrama de flujo propuesto puerta corrediza

Fuente: Autor



DIAGRAMA DE FLUJO PROPUESTO

Fecha de realizacion: 04 de junio de 2020
Diagrama N°: 02 Area/ Seccion:  Produccion
Péagina N°: 01 Método: Actual
Elaborado por: Franklin Jara Aprobado por: Patricio Avila
Actual Propuesto Economia
RESUMEN
e Operaciones
= Transporte
m  Controles
D Esperas
¥ Almacenamiento
TOTAL
Descripcion Actividades Oper. Transp. Control Espera  Alm. _Tiempo (min) Distancia (m) Observacion
1 Requerimiento de material 10 Manual
2 Despacho y traslado de material 7 12 Manual
3 Corte de material 9 Manual - Maquina de corte
4 Control de calidad y medidas 5 Manual
5 Transporte a bodega de ensamblado 7 3 Manual
6 Almacenaje en bodega de ensamblado 0 Manual
7 Preparacion de material 20 Manual
8 Troquelado de perfiles 2 Tronzadora
9 Ensamble de marco 56 Manual - Taladro eléctrico
10 Control de medidas 3 Manual
11 Transporte a bodega =>/. 4 5 Manual
12 Almacenaje en bodega \V 0 Manual
13 Ensamble de hoja '\/ 26 Manual - Taladro eléctrico
14 Control de medidas ] 3 Manual
15 Corte de vidrio < 9 Manual - Cortador de diamante
16 Control de calidad vidrio ] 6 Manual
17 Acristalamiento 2 Manual
18 Transporte a bodega de PT 4 5 Manual
19 Limpieza 6 Manual
20 Control de calidad 6 Manual
21 Almacenaje en bodega de PT 0 Manual
TOTAL 185 25

Figura 79. Formato de flujo propuesto ventana proyectable

Fuente: Autor

Las tablas resumen de las figuras 78 y 79, evidencian la reduccién de tiempos alcanzada
con el flujo propuesto, luego de la optimizacion de actividades. Los resultados obtenidos

fueron:

e Puerta corrediza: se logro reducir 48 minutos que representan una mejora del
18%.

e Ventana proyectable: el resultado fue 32 minutos menos en el comparativo con

el flujo anterior, lo que se traduce en un 15% de mejora.
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4.1.3 Hojas de Trabajo Estandarizado (S.0.S.)

Las S.O.S. detallan la secuencia del proceso y las operaciones a realizar para
conocimiento del colaborador. Deben elaborarse de manera conjunta entre supervisores

y colaboradores, para la correcta ejecucion y llenado.

Entre las ventajas que se obtienen con su implementacion, se mencionan las mas
relevantes:
- Asegura la estandarizacién de los procesos con la aplicacion repetitiva por parte
de los colaboradores.
- Mejora el control y la supervision de los métodos productivos.
- Sirve como fundamento para futuros procesos de mejora continua.
- Acrecienta la productividad y eficiencia.

- Acorta los tiempos de induccién para colaboradores.

4.1.4 Hojas de Elemento de Trabajo (J.E.S.)

Para generar una herramienta visual efectiva, se utilizan Hojas de Elementos de Trabajo
0 Job Element Sheets (J.E.S.) que muestran todas las operaciones detalladas en la S.O.S.
con el objetivo de que el colaborador cuente con una guia inteligible para ejecutar su

trabajo.

Considerando la estructura de (Castro, 2011) se incluyen los siguientes componentes:

1. Descripcion del elemento: se describe el proceso y el objetivo por el que se
desarrolla cada elemento.

2. Simbologia: se relaciona con los simbolos usados en la S.O.S.

3. Foto: se identifica de mejor manera la descripcion del elemento con componentes
visuales.

4. Numeracion: determina la secuencia del elemento.

5. Asignacion de simbolos: se selecciona un simbolo para cada paso de la operacion
con el fin de identificar la importancia de cada uno.

6. Pasos principales: se establece la siguiente secuencia:

» 1. Qué: se realiza dentro del proceso.

» 2. Cémo: se debe realizar.
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» 3. Por qué: debe realizarse.

7. Control y registro: permite llevar la trazabilidad de la documentacion.

4.1.5 Aplicacion de la S.O.S. y J.E.S. a los procesos productivos de la puerta

corrediza europea y la ventana proyectable
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HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

3. Preparacion de material 6. Ensamble de marco

9. Limpieza y bodegaje

MODELO: Puerta corrediza europea NOMBRE DE LA OPERACION: Fecha: 11-Oct-20
UBICACION: Produccion ENSAMBLE PUERTA CORREDIZA EUROPEA Realizado por: Franklin Jara
Parauso de |,
g o | Nede Operaci R bl Ubicaci e SlsmbOIO: i Ch Seguridad P
.z eracion esponsanle Icacion ecuencia ‘hequeo egurida roceso
\ﬂé I(J”J Operacion P P -ggg’zglgfl Mandatoria O de C'Zlalidad O delggperadur I:II:::l Critico W Opcion I:l
@ seg.
O ' 1 1 Cortar perfiles para marco (VER HO-1 J.E.S.) Cortador de Aluminio Magquina de corte 633 — —_— -
O ' 2 1 Cortar perfiles para hojas (VER HO-1 J.E.S.) Cortador de Aluminio Méaquina de corte 750 Sfmomm
) <> 3 2 Verificar medidas e imperfecciones en los perfiles cortados Cortador de Aluminio Maquina de corte 570 A - A - - " A A - : ;SET;N;?:AZT;RF'LES
O 4 3 Almacenar perfiles cortados en anaquel de ensamblado Cortador de Aluminio | Anaquel de ensamblado 455 C) CABALLETES PARAVIDRIOS
Q 5 3 Limar los bordes de los perfiles para eliminar asperezas Obrero Mesa de trabajo 611 - Qe
O | s 4 Troquelar cerradura Obrero Trogueladora 533 . ) ERTATERIARE PERTILER PARACORTE
O 7 4 Acoplar cerradura Obrero Mesa de trabajo 273 IR 5 é
O 8 5 Realizar las perforaciones para anclajes en las hojas de la puerta Obrero Mesa de trabajo 460 < é
O 9 5 Instalar topes y ruedas en las hojas de la puerta Obrero Mesa de trabajo 652 = o [Ph.gv 4
O 10 5 Colocar felpa en las venas del perfil Obrero Mesa de trabajo 744 "— %
O 11 5 Colocar anclas y escuadras de alineacion en las hojas de la puerta |Obrero Mesa de trabajo 400 c PAY
OV |12 5 Armar hojas de la puerta (VER HO-2 J.E.S.) Obrero Mesa de trabajo 785 L e ;1\7 8
O <> 13 2 Verificar medidas Obrero Mesa de trabajo 200 < \\ C D) "e,%, g
O 14 6 Instalar tapeta de entrecierre Obrero Mesa de trabajo 214 (\ @] @ ’ %
O 15 6 Colocar anclas y escuadras de alineacién en el marco de la puerta |Obrero Mesa de trabajo 367 1O p O : 1 FJ‘ P} g
O 16 6 Armar el marco de la puerta Obrero Mesa de trabajo 417 ( s s s 8 . C s 3“ %
O 17 6 Colocar silicona en las uniones Obrero Mesa de trabajo 250 b d b d b_d b oe_df. g
) 18 7 Tomar medidas para vidrios Cortador de Vidrio Mesa de trabajo 437 - " .. %
O 19 7 Cortar vidrio Cortador de Vidrio Mesa de trabajo 578 | < g
O <> 20 2 Verificar rayaduras en el cristal Cortador de Vidrio Mesa de trabajo 200 é
Q 21 7 Colocar empagque de vinilo en los bordes del vidrio Obrero Mesa de trabajo 523 §
@) 22 7 Acristalar las hojas Obrero Mesa de trabajo 544 =. OHUNAL'%Q g
O 23 8 Instalar guias en las hojas de la puerta Obrero Mesa de trabajo 210 =
O 24 8 Ensamblar puerta Obrero Mesa de trabajo 300 | - o
@) 25 9 Limpiar estructura Obrero Mesa de trabajo 333 BODEGA DE ACCESORIOS JNCRESD  NGRESO
@) <> 26 2 Verificar medidas e imperfecciones en la estructura Supervisor de Planta Bodega de PT 311
O 27 9 Almacenar en bodega de producto terminado hasta su instalacién  |Obrero Bodega de PT 267
TOTAL 12016 FIRMAS DE |SUPERVISOR DE JEFE DE
. APROBACION OBRA PLANTA
N° de Operacion
1. Corte de perfiles 4. Troguelado cerradura 7. Acristalamiento Firma:
2. Control de calidad 5. Ensamble de hoja 8. Ensamble de puerta Fecha:

Figura 80. Hoja de trabajo estandarizado puerta corrediza europea

Fuente: Autor
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HOJA DE OPERACIONES

MODELO:
Puerta corrediza europea

N° HOJA OPERACION:
1

Nombre de la operacion: Basico @ |... . Chequeo Seguridad Proceso Realizado por:
Corte de perfiles opcion O Simbolo: de Calidad del Operador Critico Franklin Jara
KI%7] 2% ngresar perfiles 0%2] €8 Unir perfiles Simbolo|Sec. _ Paso principal Punto ir_nportante' Razdn de inspeccion
iy ] y 7 o 1 |Introducir los perfiles. Ingresar los perfiles con cuidado,
£\ A\ evitando golpes o rayones
) [ ] 2 |Unir riel superior, riel inferior y Unificar perfiles de la misma
entrecierres (fijo y movil) medida para evitar cortar varias
@ | 3 |Cortar perfiles Verificar que la sierra no presente | Verificar que los cortes se realicen
pérdida de dientes de manera correcta a 90°.
@® < | 4 |Verificar medidas y defectos Revisar medidas y rayones,
manchas o fisuras en los perfiles
o 5 |Enumerar perfiles Escribir nimero de puerta y OP
— Jeesen, . deD @ <&
: % 9] @] = &
—s . -
% ] sl :
@ ] L . ]@t FIRMASDE | SUPERVISOR JEFE DE
— % . " . lal ﬁml d L A § APROBACION DE OBRA PLANTA
‘ . ‘ : g Firma:
i < L ™ ] o : Fecha:

Figura 81. Hoja de operacion corte de perfiles puerta corrediza europea

Fuente: Autor
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HOJA DE OPERACIONES

MODELO:
Puerta corrediza europea

N° HOJA OPERACION:
2

Nombre de la operacion: Basico @ Simbolo:  Cheaueo .@ Seguridad IE Proceso Realizado por:
Ensamble de hoja opcion O ' de Calidad del Operador Critico Franklin Jara
! 7 . Simbolo|Sec. Paso principal Punto importante Raz6n de inspeccion
/% e8 colocar anclas  [<] #®% Esc. alineacion P P D — P
— ¥ o e - ® 1 |Colocar anclas Ingresar el ancla verificando que se
p—— ajusten dentro del perfil
‘ [ ] 2 |Colocar escuadras de alineacion en [Usar el kit Eurolight para evitar el
los perfiles con anclas uso de remaches
@ | 3 |Ensamblar la hoja de la puerta Unir los perfiles a presion Utilizar los tornillos indicados para
obtener una buena fijacion.
® 4 |Ajustar con tornillos Utilizar tornillos 8x1/2 con taladro
eléctrico para un buen ajuste
® < | 5 |Verificar medidas Revisar medidas
/‘—‘ SIUINVHE0S SS:IE&Qd OGVTEIINV?NB 30 13NOVYNY  OGYNIWYIL OLONAO¥d YO3008
—— 0 ,
o’ | ——— {3 mpre, 4
o e——t *
. : Lu-'. -: o
—3 ] A | lﬁlau_ 25
[ ® ] M R - :
3 ) L J 8 FIRMASDE | SUPERVISOR JEFE DE
: = = N 8 APROBACION| DEOBRA PLANTA
— @ 3 8 B @ > J 3 |a g
= : 3 Firma:
[ & ] —
L J o ° Fecha:
< | =

Figura 82. Hoja de operacion ensamble de hoja puerta corrediza europea

Fuente: Autor
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HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADO
MODELO: Ventana proyectable NOMBRE DE LA OPERACION: Fecha: 10-Oct-20
UBICACION: Produccion ENSAMBLE VENTANA PROYECTABLE Realizado por: Franklin Jara
Parauso de |_,
g o Nede Operaci6 R bl Ubicaci e ode Sl:bOIO: i Ch Seguridad P
- eracion esponsable icacion ecuencia ‘hequeo egurida roceso
% & |Operacion i P glge)::’ggigfl Mandatoria O de ('Zlﬂlidﬂd <> delggperﬂdor I:[ll:l Critico V Opcion I:l
seg.
O 1 1 Cortar perfiles de hoja y marco (VER HO-1 J.E.S.) Cortador de Aluminio Méaquina de corte 533
O Z > 2 2 Verificar medidas e imperfecciones en los perfiles cortados Cortador de Aluminio Maquina de corte 334
O 3 3 Almacenar perfiles cortados en anaquel de ensamblado. Cortador de Aluminio | Anaquel de ensamblado 434
Q 4 3 Limar los bordes de los perfiles para eliminar asperezas Obrero Mesa de trabajo 667 m— )
O 5 3 Colocar cauchos en la vena de los perfiles proyectables Obrero Mesa de trabajo 534 e
Of|s 4 Troquelar desfogue para filtracion de agua en hoja fija y batiente Obrero Troqueladora 150 &) ESTANTERINDEPERFILES
@) 7 5 Colocar anclajes en el marco de la ventana Obrero Mesa de trabajo 503 A A 2 2 & 2) MESADETRABAI
O 8 5 Sefialar el lugar a perforar para la division de la ventana en el marco doble Obrero Mesa de trabajo 167 i
O 9 5 Realizar las perforaciones en el lugar sefialado Obrero Mesa de trabajo 83 : ;ZOT::Z(:;TE
O 10 5 Juntar uniones a presion y perforar anclajes para ensamble de marco doble Obrero Mesa de trabajo 200 . = ESTAQNTERi T
O 11 5 Colocar el taco de fijacion y se procede con el ensamble Obrero Mesa de trabajo 254 — . @
O 12 4 Realizar destaje en perfil de division para marco doble Obrero Troqueladora 100 = | nun %
O 13 4 Colocar tope para segundo destaje Obrero Mesa de trabajo 100 - §
O 14 5 Limar bordes para eliminar asperezas Obrero Mesa de trabajo 313 " 2 = o~ 2
O 15 5 Colocar caucho en la vena del perfil Obrero Mesa de trabajo 103 B | ™ :,: %
O 16 5 Colocar la division y ajustar con tornillos Obrero Mesa de trabajo 232 B = &
O 17 5 Colocar caucho en junquillos Obrero Mesa de trabajo 291 ¢ (4 )ﬁ‘ E
O <> 18 2 Verificar medidas de cada junquillo antes de realizar el destaje Obrero Mesa de trabajo 78 £t uz " o ; s “ 9
O ‘ 19 4 Realizar corte de 45 grados y destaje de junquillos verticales Obrero Sierra de corte 226 c ‘ Dnnuu o nnu . 2
O 20 5 Limar bordes para eliminar asperezas Obrero Mesa de trabajo 52 s ® b il e “‘,%
O 21 5 Colocar a presion junquillos verticales en el marco doble Obrero Mesa de trabajo 72 K\: e E |T ] ﬁ
O 22 5 Asegurar con cinta masking para evitar que se desacoplen hasta la instalacién |Obrero Mesa de trabajo 37 —O —Oo O g ”uu FJ‘ )n g
Q ' 23 4 Realizar corte de 45 grados y destaje de junquillos horizontales Obrero Sierra de corte 187 - ;, -~ g
OV 24 5 Limar bordes para que empalmen en corte de 45 grados (VER HO-2 J.E.S.) |Obrero Mesa de trabajo 264 = = = = :' = ~: k
@) 25 5 Colocar junquillos horizontales a presion Obrero Mesa de trabajo 70 o0 b0 0o 0o 4 . Ij C%. g
O |26 2 Verificar medidas Obrero Mesa de trabajo 200 SN n{su ) %
O 27 6 Almacenar en bodega de producto terminado Obrero Bodega de PT 250 < | E
O 28 5 Colocar anclajes en hoja Obrero Mesa de trabajo 148 'g
O 29 5 Colocar prensa en mesa de trabajo Obrero Mesa de trabajo 115 . 2 §
O 30 5 Colocar topes Obrero Mesa de trabajo 33 %
O 31 5 Cerrar uniones ejerciendo presion con la prensa Obrero Mesa de trabajo 50 ‘\“gj SEEINA F = §
@) 32 5 Realizar perforaciones pre ensamble Obrero Mesa de trabajo 189 o v ®
O 33 5 Colocar tornillos en cortes de 45 grados Obrero Mesa de trabajo 100 ’ /“‘
O 34 5 Ensamblar la hoja Obrero Mesa de trabajo 22 — 'y A
O <> 35 2 Verificar medidas Obrero Mesa de trabajo 200 BODEGA DE ACCESORIOS INGRESO INGRESO
O 36 5 Marcar orificios para brazo de ventana proyectable Obrero Mesa de trabajo 29 MR SR
O 37 5 Realizar perforaciones Obrero Mesa de trabajo 30
O 38 5 Colocar brazo y ajustar con tornillos Obrero Mesa de trabajo 155
O 39 5 Colocar caucho en junquillos de hoja Obrero Mesa de trabajo 336
O ' 40 4 Realizar cortes y destaje en junquillos Obrero Sierra de corte 187
O 41 7 Tomar medidas para vidrios Cortador de Vidrio Mesa de trabajo 170 N° de Operacion
@) 42 7 Cortar vidrios Cortador de Vidrio Mesa de trabajo 345 1. Corte de perfiles
O <> 43 2 Verificar rayaduras en el cristal Cortador de Vidrio Mesa de trabajo 334 2. Control de calidad
O 44 7 Colocar tacos de ajuste en hoja Obrero Mesa de trabajo 55 3. Preparacion de material
O 45 7 Colocar vidrios en la ventana Obrero Mesa de trabajo 78 4. Troguelado
O 46 5 Colocar junquillos y ajustar Obrero Mesa de trabajo 120 5. Ensamble de marco, hoja de la ventana FIRMAS D!E SUPERVISOR DE JEFE DE
Q 47 5 Sellar uniones con silicon liquido color madera Obrero Mesa de trabajo 33 ) APROBACION OBRA PLANTA
O 48 8 Limpiar la ventana Obrero Mesa de trabajo 334 6. Bodegaje .
X 2 Verificar medidas e imperfecciones en la estructura Supervisor de Planta Bodega de PT 334 7. Acristalamiento Firma:
@) 50 6 Almacenar en bodega de producto terminado Obrero Bodega de PT 267 8. Limpieza Fecha:
TOTAL 10098

Figura 83. Hoja de trabajo estandarizado ventana proyectable

Fuente: Autor
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HOJA DE OPERACIONES

MODELDO:
Ventana proyectable

N° HOJA OPERACION:

Nombre de la operacion: Basico @ |... . Chequeo Seguridad Proceso Realizado por:
Corte de perfiles Opcion O Simbolo: de Calidad del Operador Critico Franklin Jara
Simbolo|Sec. Paso principal Punto importante Razon de inspeccién
o 1 |Introducir los perfiles. Ingresar los perfiles con cuidado,

o
o
o
o

2 |Unir riel superior, riel inferior y

3 |Cortar perfiles

entrecierres (fijo y movil)

4 |Verificar medidas y defectos

5 [Enumerar perfiles

evitando golpes o rayones
Unificar perfiles de la misma
medida para evitar cortar varias
Verificar que la sierra no presente
pérdida de dientes

Revisar medidas y rayones,
manchas o fisuras en los perfiles
Escribir nimero de puerta y OP

Verificar que los cortes se realicen

de manera correcta a 90°.

S

SIUINVHEOS ST NN

3d

o

0OVI8WYSNI 30 TINOYNY  OGYNIWY3L 01ONA0Yd ¥O3a08
a

INGRESO
VEHICULAR

INGRESO
PERSONAL

SUPERVISOR
DE OBRA

JEFE DE
PLANTA

i
6y £ FIRMAS DE
g APROBACION
{e < <
§ Firma:
8
o Fecha:

Figura 84. Hoja de operacion corte de perfiles ventana proyectable

Fuente: Autor
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HOJA DE OPERACIONES

MODELDO:
Ventana proyectable

N° HOJA OPERACION:
2

Nombre de la operacion: Basico @ simbolo: Chequeo ‘@ Seguridad I Proceso Realizado por:
Limado de junguillos en corte de 45 grados |Opcion O ’ de Calidad del Operador Critico Franklin Jara
7 v ) Simbolo|Sec. Paso principal Punto importante Razon de inspeccion
7] e Corte 45 grados 7] #®% Limar corte - P L - P - P
. —- ® 1 |Realizar corte 45 de grados en Cortar los perfiles con cuidado,
I / : junquillos horizontales evitando golpes o rayones
‘> r 74 @ ' | 2 |Limar bordes verificando que se  |Usar lima fina y verificar de
‘3 ' acoplen en la hoja sin dejar manera constante el acople Verificar que el limado, garantice el
o 3 |Colocar junquillos a presion Presionar sin ejercer demasiada acople del junquillo a la hoja de la
fuerza para no dafar los perfiles ventana, sin dejar espacios para
® O | 2 |Verificar que el acople sea el Verificar que no existan espacios filtraciones de aire o agua.
adecuado por donde se pueda filtrar aire o
/1—\ SIUINVHE0S S?ﬁ“jﬁu_?d OOQYI8WYSNI 30 1T3NOVYNY  OOYNIWNIL 0LONAOY¥d YO3008
—  Ta ’—l E
< — 2%
| - il S ::. .ﬂ' g= ‘g?
| u LLJ .
= | - E_ “a
3 L@ ] g g FIRMASDE | SUPERVISOR JEFE DE
= = ™ I8 APROBACION DE OBRA PLANTA
[ @ ] ° o |o ol 2 J B @ §
= ; 3 Firma:
[ @& ] —t
. ? o Fecha:

Figura 85. Hoja de operacion limado de junquillos ventana proyectable

Fuente: Autor
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4.2 Definicion de la hoja de verificacion y puntos de control

Partiendo de la importancia de que sin datos no se pueden encontrar soluciones, se
definieron puntos de control con el fin de recoger y compilar datos que permitan evaluar
la evolucion del proceso productivo, luego de la implementacion del respectivo Manual.
La hoja de verificacion, segun Ishikawa (1985) es un formato impreso utilizado para
recolectar datos de forma sencilla, rapida y eficaz, por medio de la observacion. Sus

principales funciones son:

e Cuantificar defectos por producto.
e Cuantificar defectos por localizacion.
e Cuantificar defectos por causa (maquina o trabajador).

e Dar seguimiento a las actividades de un proceso.

Asi pues, la figura 86, muestra la Hoja de verificacion elaborada para medir aspectos en
tres areas fundamentales dentro del proceso de fabricacion de la ventana proyectable y la

puerta corrediza:

Formatos de produccion: evalla si la documentacion se entregdé completa (orden de
trabajo, hoja de montaje y hoja de corte) y si la informacién de estos documentos es clara
y facilita su entendimiento.

Perfiles cortados: en esta parte del proceso se observa si los perfiles, que fueron
previamente cortados, no presentan errores en medidas o descuentos y si estan libres de
inconformidades (rayas, manchas, roturas, etc.).

Producto terminado: es el control final de calidad que verifica que el producto cumple

con el estandar.

El formato fue elaborado con el objetivo de evitar errores en la toma de datos y facilitar

su posterior analisis:
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HOJA DE VERIFICACION

ALUMINIO ¥ VIDRIO

‘ INGOA

Fecha:

Cliente:

Documento:

Referencia:

Aspectos :Queé verificar? SI Observaciones
Formatos de produccién (OT: HM; HC) Verificador:
1 Documentacion
Completa O d
Clara 0 d
Otros O O
Perfiles cortados Verificador:
1 Verificacion de medidas
Error 0 d
Diferencia O O
Descuentos O O
2 Imperfecciones
Rayado O d
Manchado O O
Roto O O
Oftros 0 d
Producto Terminado Verificador:
1 Verificacion de medidas
Error O O
Diferencia 0 d
2 Imperfecciones
Rayado O O
Manchado O O
Roto O O
Otros O O

OT= Orden de Trabajo; HM= Hoja de Montaje; HC=Hoja de Corte.

Observaciones generales:

Supervisor de Obra

Figura 86. Hoja de verificacion propuesta

Fuente: Autor
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4.3 Elaboracion del manual de procesos

El manual de procesos se incorpora al final del presente trabajo (véase Anexos).

43.1

4.3.2

Objetivos

Disponer de un documento que sea de facil manejo y que sirva de guia para el
adiestramiento de los colaboradores, en casos de induccion, rotacion o cambio del
personal.

Estandarizar los procesos productivos en la elaboracion de la puerta corrediza
europea y la ventana proyectable.

Informar al personal responsable sobre los formatos y procedimientos que se
aplican en estos procesos productivos.

Alcance

Aplica desde la generacion de la orden de produccion de la puerta corrediza europea y la

ventana proyectable, hasta la elaboracion y almacenamiento de la estructura terminada, y

comprende los procedimientos, diagramas, formato y hojas de trabajo estandarizado.

4.3.3

Responsabilidades

Con el fin de garantizar la implementacion y cumplimiento de los objetivos del manual,

es necesario definir las siguientes responsabilidades:

El supervisor de planta es el responsable de hacer cumplir lo establecido en el
manual.

La gerencia de operaciones es la responsable de la revision y actualizacion del
manual de acuerdo a normas internacionales reconocidas.

El supervisor de planta, en colaboracién con la gerencia de operaciones, deben
planificar, coordinar y supervisar los procesos productivos, con el objeto de dar

cumplimiento a las metas establecidas.
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— Los obreros y personal de planta, verificardn que los controles a los procesos
productivos se lleven a cabo; de igual manera, deberan registrar las verificaciones
en los formatos de control respectivos, con el fin de tomar acciones inmediatas en

caso de existir no conformidades.

4.3.4 Plan de accién

El plan de accion expuesto en la tabla 23 tiene como objetivo la socializacion, ejecucion
y posterior evaluacion del manual de procesos propuesto.

El plan incluye la carta Gantt y la designacién de los responsables de cada accion:

Tabla 23. Plan de accién del manual de procesos

PLAN DE ACCION

2020 2021

Acciones

1 2 3 45 1 2 3 4 1 2 3 4 5
Socializacién del Manual N

Implementacion .-

Medicion de aplicacion y primeros
avances

Revision y actualizacion del Manual R

RESPONSABLES
Responsables

Socializacion del Manual Gerente de Operaciones
Implementacion Supervisor de planta / Obreros y personal de planta
Medicion de aplicacion y primeros . .

P ypP Gerente de Operaciones / Supervisor de planta
avances
Revision y actualizacion del Manual Gerente de Operaciones

Fuente: Autor

4.4 Seleccion de indicadores

William Thomson Kelvin, fisico y matematico britanico, a finales del siglo X1X decia:
“Lo que no se mide, no se puede mejorar”; por tanto, la clave es medir la propuesta a
implementar y mejorar, de manera permanente, para garantizar la continuidad del

negocio.
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Los indicadores seleccionados estan estrechamente conectados con el objetivo del
Manual y seran la evidencia para constatar el avance de la empresa en sus procesos

productivos:

= Ratio de calidad (bien a la primera)
= Indice de productividad multifactorial
= Tasa de no conformidades

= Tasa de retrasos

En la figura 83, se detallan las formas de célculo y se especifica cada indicador para no

generar malas interpretaciones:
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Ratio de calidad

OF entrantes — OF re procesadas

Reducir el % de OP re

Mide el porcentaje correcto
de OP que se hacenbienala

El % de las OP se hicieron

OF entrantaes

hasta el 1Q) de 2021.

demoras.

ien a la = - Mensual iprocesadas enun 10% . . . bien a la primera v no
l:h. RDe OF entrantes x 100 Pt iy primera, sin necesidad de re ) :
primera) hasta el 2Q) de 2021. .. necesitaron re procesos.
procesos adicionales.
. Incrementar el indice de ;. .. . .
Indice de .. Mide la eficiencia productiva iLa empresa generd % mas
. . Throughput productividad en un 10% . . -
productividad IPM = — Mensual .. entre los resultados obtenidos dinero de lo que gasto en
. . Gastos de Operacion durante el proximo .
multifactorial ) v los recursos utilizados. operar.
trimestre.
Reducir el % de no . . :
o Mide el porcentaje de OP que iEl _ % de OP presentaron
Tasa de no # de no conformidades en OP . conformidades en un ) )
. TNC = x100 | Quincenal _ . presentaron no conformidades ino conformidades durante su
conformidades OP entrantes 10% hasta el cierre de . ..
2000 durante el proceso productivo. i elaboracion.
Reducir el % de Mide el porcentaje de OP que (El % de OP sufrieron
# de retrasos en OF . =T
Tasa de retrasos TDR = %100 Quincenal iretrasos en un 50% presentaron retrasos o retrasos o demoras en su

proceso de elaboracion

Figura 87. Indicadores

Fuente: Autor

Es importante mencionar que la empresa actualmente no cuenta con datos historicos, por tanto, los objetivos propuestos a cada indicador, contemplan un

periodo de dos meses como base para el calculo, a partir del cual se van a fijar los porcentajes de mejora.
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CONCLUSIONES

1. Enun mercado que cambia continuamente y que cada dia se vuelve mas competitivo,
los administradores deben ser criticos y analiticos con los procesos de las empresas,
de manera que se realice un seguimiento continuo que permita aprovechar las
oportunidades de mejora y explotarlas en busca de beneficios 0 mayor rentabilidad.

2. Ciertas organizaciones, principalmente empresas familiares, contintan ejecutando los
mismos procesos que realizaban hace cinco o diez afios cuando su facturacion era
quiza la mitad de lo que actualmente estan facturando. Por tal motivo, es imperiosa la
ejecucion de la propuesta, para que la compafiia ajuste sus procesos a l0os nuevos
vollimenes de ventas, a sus consumidores y a las tendencias en tecnologia y métodos
productivos.

3. Los procesos productivos de AVILAINCOA Cia. Ltda. requieren ser evaluados de
manera constante, siguiendo el modelo propuesto, para verificar que se encuentran
alineados a los objetivos o estdndares de calidad deseados. Luego se podran realizar
las mejoras pertinentes.

4. Para retener a los clientes, es fundamental cumplir con la propuesta de valor ofrecida,
no Unicamente desde el punto de vista de la calidad, sino también desde los
compromisos adquiridos en los tiempos de entrega. Por ello, se determiné el tiempo
estandar que permite que la empresa conozca sus ciclos de fabricacion, de tal manera
que asegure los cumplimientos requeridos por sus clientes y establecidos en los
contratos correspondientes.

5. La propuesta realizada en este proyecto investigativo, invita a AVILAINCOA Cia.
Ltda. a continuar estandarizando todos los procesos de la compafiia, incluidos los
administrativos, los de apoyo y aquellos necesarios para fortalecer su competitividad
y garantizar su permanencia en el mercado.

6. Las mejoras previstas sobre los métodos de produccién, a través del disefio de un
modelo de estandarizacion con hojas S.O.S., traen beneficios que no Unicamente se
reflejan en términos cuantitativos con la optimizacién de recursos y reduccion de re
procesos, sino que beneficios cualitativos como la satisfaccion del cliente adquieren
gran importancia.

7. Finalmente, no siempre las operaciones pueden realizarse como la teoria lo plantea,

por tanto, el presente manual podria plantearse de manera diferente conforme se vaya
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implementando y se expanda al resto del portafolio de productos. Algunos pasos
podrian omitirse para ajustarse a las necesidades del funcionamiento interno de la

empresa o del mercado.
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RECOMENDACIONES

e Mejorar los formatos de produccion usados

Ortiz Monasterio (2011) menciona que la diferencia entre realizar una produccién con
formatos y una sin formatos, se refleja en dificultades y retrasos negligentemente
innecesarios. Uno de los errores mas comunes es confiar en nuestra memoria y no validar
y revalidar, para cerciorarnos de la conformidad del producto. Todas las operaciones que
una empresa realiza deben formalizarse a traveés de documentos que sirvan como
constancia de la forma en la que fueron realizadas, dejando el registro y el respaldo fisico

de la informacion que se ha obtenido.

Aunque la compafiia maneja los siguientes formatos dentro de sus procesos: orden de
trabajo (véase figura 14), hoja de pedido (véase figura 15), hoja de montaje (véase figura
16) y hoja de corte (véase figura 17). Todos ellos de impresion automatica desde el
sistema InGnio, software usado por la organizacion, se permite hacer las siguientes
recomendaciones generales sobre oportunidades de mejora identificadas durante el uso

de estos documentos:

- Ingresar los valores de descuentos en el sistema para evitar que se realicen
calculos a mano sobre los documentos.

- Asignar dentro de todos los formatos los espacios necesarios para colocar
observaciones 0 novedades gque se presentan durante el proceso productivo.

- Incluir casilleros para firmas de entrega — recepcién de materiales o en la
transferencia de la estructura de un proceso a otro.

- Designar al colaborador responsable de realizar el seguimiento a las
observaciones que se detallen en estos documentos, con el fin de realizar los

correctivos necesarios, dentro de un proceso de mejora continua.

Los beneficios esperados con la aplicacién de estas mejoras son: evitar errores por falta
de claridad en las OP, eliminar tiempos muertos por validacion de informacién con ventas
y, facilitar el seguimiento a las observaciones presentadas durante el proceso. La figura

88 representa el modelo de formato sugerido:
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Documento 20/000813
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e

V
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|Hoja de Pedido - 09/09/2020 Pagina 1/1

Figura 88. Modelo de formato propuesto

Fuente: Autor

e Definir el nivel 6ptimo de inventario

A decir de Lopera (2009) el inventario es una inversion importante de capital y es uno de
los activos mas grandes existentes en una empresa, a pesar de ello, no siempre es un activo
tan liquido como se pretende, y no conserva su valor en el tiempo, es mas, cada dia que
pasa sin rotacion, se puede decir que se destruye su valor, debido a los gastos que implica
mantenerlo, gastos en manejo de materiales, personal administrativo, bodega de

almacenaje, entre otros. Sin embargo, el inventario también pierde valor por
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obsolescencia, dafios o por el simple hecho de tener un dinero invertido en inventario,

gue no genera ningun tipo de utilidad.

El control de inventarios es un punto fundamental dentro de la administracion de una
compafiia, de ella dependen las decisiones de como, cuando y donde pedir materiales,

buscando siempre garantizar el servicio a los clientes y la rentabilidad de la organizacion.

Existen varios sistemas de control de inventarios, no obstante, considerando las
limitaciones actuales de la compaiiia, en cuanto a personal calificado y estructura, se
sugiere implementar el analisis ABC por ser un método disefiado para ser accesible a un
pablico diverso dentro de la compafiia.

Previo a la aplicacion de este método de gestion, es relevante definir las politicas de
inventario, que son estrategias disefiadas para administrar de manera eficiente los recursos
materiales. Estas politicas deben buscar el equilibrio entre las areas de produccién, ventas,
compras y finanzas; sin embargo, Leal (2018) afirma que las variables que definen la

estrategia son:

Costos: referente al costo de mantener los productos almacenados, los costos de

pedido y los costos de obsolescencia.

e Nivel de servicio: observa principalmente los tiempos de entrega prometidos y
cumplidos por la empresa, el porcentaje de pedidos completos entregados y las
expectativas de los clientes con respecto al servicio que se les esta brindando.

e Lead time: es el periodo de tiempo desde que se detecta la necesidad hasta que el
producto se encuentra disponible en la organizacion. Considera la gestion de
compra, la gestion del pedido por parte del proveedor, transporte e ingreso al
sistema de la compaiiia.

e Restricciones del proveedor: aqui se deben tener en cuenta las condiciones de
compra, los valores minimos de pedido, si existen descuentos por volumen o si el
proveedor cuenta con stock disponible para despacho inmediato.

e Patrones de la demanda: se debe evaluar si el producto tiene venta regular o si

responde a temporalidades, siempre teniendo en cuenta que podrian presentarse
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cambios inesperados, por lo cual es recomendable contar con inventario de

seguridad.

El analisis ABC es un método de categorizacion de inventario que consiste en la division

de los articulos en tres categorias: A, By C.

En la figura 89, se detallan las reglas para realizar esta clasificacion:

eLa empresa tiene la mayor inversién en estos productos.

*El valor de consumo anual de estos productos oscila entre el 70-80% del
total de la empresa.

eRepresentan por lo general el 20% de los inventarios.

eArticulos de clase intermedia.
*E| valor anual de consumo esta entre el 15-25%.
eRepresentan por lo general el 30% de los inventarios.

eArticulos con el menor valor de consumo.
eSu valor de consumo anual es el mas bajo (5%).
eRepresentan por lo general el 50% de los inventarios.

Figura 89. Categorizacion de productos en el analisis ABC

Fuente: Adaptado de (Torres Baez, 2015)

El valor de consumo anual se calcula multiplicando la demanda anual por el coste unitario

de cada articulo.

El objetivo de esta categorizacion es facilitar la gestion de los gerentes, al enfocar su
atencion en los productos de importancia crucial en lugar de los articulos triviales. Las

principales ventajas del método ABC son:

e Mejor control de inventarios de alta prioridad: permite monitorear de manera
constante la demanda del inventario de clase A y asegurar que los niveles de

existencias estén alineados a estos valores.
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e Recuentos de ciclos mas eficientes: se sugiere planificar ciclos de recuento mas
cortos para inventario clase A (3 o 4 veces al afo). Dependiendo de las
necesidades de la organizacion, el inventario clase B podria contarse dos veces
por afio, y el inventario clase C solamente una vez. De esta manera, se ahorra
tiempo y dinero al planificar los recuentos segln la categoria de productos en lugar

de contar todo el inventario.

En definitiva, el beneficio sera facilitar el analisis estratégico de datos y maximizar las
ganancias de la compafiia. Sin embargo, una vez que se alcance la pericia necesaria, debe
avaluarse la migracion hacia un sistema méas complejo, pero con mejores resultados como
MRP.

e Optimizar el diagrama de recorrido

En razon de lo expuesto en el analisis del diagrama de recorrido actual (ver Figura 13) se
sugiere la implementacion de una nueva distribucion de planta de acuerdo a la prioridad
y proximidad de equipos, con el objeto de eliminar desplazamientos ineficientes y reducir
los tiempos en traslados. En el layout propuesto en la siguiente figura, las mesas de trabajo
se ubican estratégicamente cerca de toda la maquinaria que interviene en el proceso de
elaboracion; no obstante, podria ejecutarse un estudio mas profundo que perfeccione los

desplazamientos dentro de esta area operativa.
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Figura 90. Diagrama de recorrido de actividades propuesto

Fuente: Autor

¢ Implementar metodologia Kanban en los procesos productivos

La aplicacion de esta metodologia permite organizar el flujo de trabajo de las OP por

parte del supervisor de planta, minimizando los impactos en rentabilidad y calidad del

servicio, al medir el rendimiento y cumplir los tiempos de entrega.

El kanban es un sistema de transmision de ordenes de produccion y ordenes de recogida

de materiales y productos de los proveedores y lineas de produccion correspondientes

dentro de un proceso productivo, en la clase, cantidad y momento que se precisan

(Cuatrecasas Arbos, 2012).
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El kanban, segin Cautrecasas (2012) es, en realidad, una tarjeta fisica o sistema
electrénico de operativa similar, que se utiliza para solicitar del proceso anterior, una
cantidad de piezas que deben ser repuestas por haber sido ya consumidas. Esta tarjeta
contiene datos como nombre de la pieza, cantidad y tamafio de lote, centro que lo solicita

y al que va destinado, etc. Existen dos tipos:

e Tarjeta 0o kanban de produccion: indica la cantidad que debe ordenarse que
produzca el proceso anterior.

e Tarjeta o kanban de transporte: indica la cantidad a enviar al proceso siguiente.

Para entender mejor su funcionamiento, en la Figura 91, se visualiza como se aplica a un

proceso productivo:

ALMACEN DE VENTA

| P— -

Ares almscenamiento

a1 setrace =P CLIENTE

COMPONENTES

|

Figura 91. Esquema de funcionamiento Kanban

Fuente: Tomado de (Cuatrecasas Arbds, 2012)

Al momento en el que un cliente realiza una compra en la tienda o almacén de venta, se
genera una tarjeta de tipo transporte (T) que debe reponerse. La tarjeta es enviada a planta
como una orden de envio de producto terminado a la tienda o almacén. El departamento
de produccidn recibe la tarjeta de envio y genera una tarjeta de tipo produccion (P) que
constituye una OP de producto terminado. A medida que se obtiene el producto
terminado, se le separa la tarjeta tipo P y se le coloca una tarjeta tipo T para que sea

enviada al almacén y puesta a disposicion de los clientes, cerrando el proceso.
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Es importante mencionar, que el sistema Kanban debe implementarse luego de definir los
procesos de produccion adecuados, con una distribucion en planta que logre la mayor
coordinacion y eficiencia posible.

e Realizar planes de capacitacion para el personal de planta

Chiavenato (2020) define el Plan de capacitacion como “un proceso a corto plazo aplicado
de manera sistematica y organizada, mediante el cual las personas obtienen

conocimientos, aptitudes, y habilidades en funcion de objetivos definidos™.

Algunos beneficios que la empresa obtiene al capacitar a su personal son: incrementa el
nivel técnico y profesional de los colaboradores, evita la obsolescencia de sus

conocimientos y mejora su sentido de pertenencia al impulsarlos a desarrollarse.

En la actualidad, es imprescindible que los colaboradores adquieran conocimientos,
aptitudes y habilidades necesarias y puedan ponerlas en practica en sus puestos de trabajo.
Sin embargo, Juan Carlos Barcelo (2018) menciona que para elaborar un plan de

capacitacion es importante considerar los siguientes pasos:

1. Detectar y analizar las necesidades de formacion de la empresa.

2. Disefiar el plan de capacitacion elaborando el contenido (talleres, certificaciones,
conferencias) y definiendo los objetivos finales y especificos.

3. Ejecutar el plan de capacitacion buscando formadores de calidad y la cooperacién
del personal.

4. Evaluar los resultados, analizando que puede ser mejorado en el futuro.

5. Implementar las acciones correctivas o de mejora.

e Estandarizar todos los procesos productivos de la organizacion

Siguiendo el modelo disefiado en el presente trabajo, se recomienda estandarizar todas las

operaciones productivas de la compafiia.
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e Desarrollar futuras lineas de investigacion
Las recomendaciones expuestas en este apartado pueden considerarse como puntos de

partida para el desarrollo de futuras lineas de investigacion, dentro del plan de mejora
continua de la compafiia.
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NOSOTROS

Somos una empresa cuencana con 24 afos de experiencia en la fabricacion de estructuras,
asi como en distribucién y venta de una amplia gama de productos de aluminio y cristal
de la mas alta calidad para la construccion doméstica y comercial. Ponemos a su
disposicion una linea completa de productos que cumplen con estandares de calidad,
disefio, manufactura y servicio gracias a nuestras alianzas estratégicas. Nuestro enfoque
hacia la satisfaccion del cliente y mejora continua garantizan una experiencia de compra
inigualable que hacen de INCOA la mejor opcion para construir con calidad, disefio,

exclusividad y garantia.

VISION

Ser la compaiiia lider en el mercado de la construccién domeéstica y comercial del Austro
del pais, brindando productos de primera calidad que garanticen su seguridad y la de su

familia.

MISION

Transformarse en los distribuidores mas grandes del Austro mediante productos
innovadores, de la mejor calidad y a precios asequibles, para satisfacer completamente

las necesidades de un mercado cada vez mas exigente.
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1. Disponer de un documento que sea de facil manejo y que sirva de guia para el

adiestramiento de los colaboradores, en casos de induccidn, rotacion o cambio del

personal.

2. Estandarizar los procesos productivos en la elaboracion de la puerta corrediza

europea Y la ventana proyectable.

3. Informar al personal responsable sobre los formatos y procedimientos que se

aplican en estos procesos productivos.
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Aplica desde la generacion de la orden de produccion de la puerta corrediza europeay la

ventana proyectable, hasta la elaboracion y almacenamiento de la estructura terminada, y

comprende los procedimientos, diagramas, formato y hojas de trabajo estandarizado.
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El presente manual ha sido elaborado con la finalidad de documentar y estandarizar los

procesos de fabricacidn de la puerta corrediza europea y la ventana proyectable; lo que

permitira capacitar al personal de planta, disminuir las causas de variacion en las

operaciones, alcanzar la mejora continua y lograr la eficacia de los procesos.

AVILAINCOA CIA. LTDA., es una empresa de Responsabilidad Limitada ubicada en el
Ecuador, con sede en la ciudad de Cuenca; se encuentra dentro del sector de Industrias

Manufactureras, particularmente se dedica a la elaboracion de ventanas, puertas y una

amplia gama de productos fabricados en aluminio y cristal, tanto para el sector doméstico

como comercial de la localidad. Fue fundada en el afio 1995, y actualmente, posee un alto

nivel de posicionamiento y reconocimiento. Esto significa que ha conseguido grabarse en

la memoria de los cuencanos.
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Con el fin de garantizar la implementacion y cumplimiento de los objetivos del manual,

es necesario definir las siguientes responsabilidades:

— El supervisor de planta es el responsable de hacer cumplir lo establecido en el

manual.

— La gerencia de operaciones es la responsable de la revision y actualizacion del

manual de acuerdo a normas internacionales reconocidas.

— El supervisor de planta, en colaboracion con la gerencia de operaciones, deben

planificar, coordinar y supervisar los procesos productivos, con el objeto de dar

cumplimiento a las metas establecidas.

— Los obreros y personal de planta, verificardn que los controles a los procesos

productivos se lleven a cabo; de igual manera, deberan registrar las verificaciones

en los formatos de control respectivos, con el fin de tomar acciones inmediatas en

caso de existir no conformidades.
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El Departamento de Produccion esta conformado por 23 colaboradores distribuidos en

los siguientes cargos:

Gerente de

- Operaciones

Patricio Avila Jr.

Planificador

® .
- P?oduccién

Maria Elizaldes

. Coordinador

- de Bodega

. Auxiliar . Cortador de .
- Bodega - Vidrio - Obrero
2 Colaboradores 3 Colaboradores 5 Colaboradores

6 Colaboradores

Cortador de
Aluminio
José Villa

Obrero

Nombre del Manual:

Elaborado por:

Aprobado por:

Manual de procesos de produccion

Franklin Jara V.

Ing. Patricio Avila




Cddigo: PGCO01

Version: 01

|\INGI]A MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

N R e AVILAINCOA CIA. LTDA.
Asunto: Descripcion de cargos y responsabilidades
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GERENTE DE OPERACIONES

Formacion Basica:

Departamento: Administracion
Reporta a: Otros / Junta Directiva
Supervisa a: Asistente  Administrativa, Cotizador, Gestor de

SINTESIS DEL PUESTO
Dirigir, planear, organizar y controlar todas las actividades productivas.

Cobranza, Planificador de Produccion, Coordinador
Bodega  Accesorios, Coordinador  Bodega
Aluminio, Supervisor de Obra, Supervisor de
Planta, Jefe de Sistemas Integrados y Seguridad
Industrial.

REQUISITOS

Titulo de Tercer Nivel en Ingenieria de
Operaciones, Industrial o areas afines.

Formacion complementaria:

Gestion de costos, conocimiento sobre software de
produccion y disefio de estructuras.
Excel avanzado.

Experiencia requerida:

3 afios de experiencia en direccion de plantas de
produccion.

Idioma:

Inglés avanzado.

Utilitarios Informéticos:

Office, correo electronico.

Otros requisitos:

rentable.

RESPONSABILIDADES
e Garantizar que las operaciones se desarrollen de un modo apropiado y

e Mejorar los sistemas, procesos y practicas de gestion operativa.
e Gestionar presupuestos y previsiones.
e Controlar los indicadores de produccion.

No aplica.
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SUPERVISOR DE OBRA

Departamento: Produccion

Reporta a:

Gerente de Operaciones

Formacion Basica:

Supervisa a: Obreros, Choferes

SINTESIS DEL PUESTO

Responsable de vigilar el costo, tiempo y calidad con que se realizan los trabajos de
instalacion de obras, verificando que se realicen bajo las normativas de seguridad y
salud ocupacional.

REQUISITOS

Egresado o estudiante de Gltimo afio de la carrera de
Ingenieria de Operaciones, Industrial o areas afines.

Formacién complementaria:

personal y trabajo en equipo.

Gestion de procesos productivos, manejo de

Experiencia requerida:

de obras.

2 afios de experiencia en supervision e inspeccion

Utilitarios Informéaticos:

Excel intermedio, office, correo electronico.

Otros requisitos:

RESPONSABILIDADES

e Velar directa y permanentemente por la correcta ejecucion de la obra.

e Realizar el control de calidad de los trabajos ejecutados.

e Elaborar y presentar informes con
deficiencias, omisiones o defectos.

e Aplicar la normativa de la empresa y las directrices de salud y seguridad
ocupacional.

Experiencia en manejo y presentacién de informes.

recomendaciones para corregir
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SUPERVISOR DE PLANTA

Formacion Bésica:

Departamento: Produccion
Reporta a: Gerente de Operaciones

. ) Cortadores de Vidrio, Cortador de Aluminio,
Supervisa a:

SINTESIS DEL PUESTO

Responsable de supervisar al personal a cargo, asi como de la planificacion y control
de las ordenes de produccion, asegurando los estandares de calidad y verificando los
tiempos y costos durante el proceso.

REQUISITOS DEL PUESTO

Obreros.

Egresado o estudiante de ultimo afio de la carrera de
Ingenieria de Operaciones, Industrial o areas afines.

Formacion complementaria:

Gestion de procesos productivos, manejo de
personal y trabajo en equipo.

Experiencia requerida:

2 aflos de experiencia en supervision de plantas de
produccién.

Utilitarios Informéticos:

Excel intermedio, office, correo electronico.

Otros requisitos:

distribucién de tareas.

trabajo.

ocupacional.

RESPONSABILIDADES

e Organizar el flujo de trabajo mediante la asignacion de responsabilidades y
e Comprobar la produccion segun las especificaciones de cada orden de

e Realizar informes de desempefio del personal bajo su cargo.
e Aplicar la normativa de la empresa y las directrices de salud y seguridad

Experiencia en manejo y presentacion de informes.
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COORDINADOR DE BODEGA

materiales para las obras.

Formacion Basica:

Departamento: Bodega
Reporta a: Gerente de Operaciones
Supervisa a: Auxiliar de Bodega

SINTESIS DEL PUESTO
Responsable de brindar un servicio profesional en la entrega y despacho de

REQUISITOS DEL PUESTO

Egresado o estudiante de la carrera de Ingenieria de
Operaciones, Industrial o areas afines.

Formacion complementaria:

Manejo de bodega, control de inventarios y uso de
software para control de materiales.

Experiencia requerida:

2 afos de experiencia como auxiliar o coordinador

de bodega.

Utilitarios Informaticos:

Excel intermedio, office, correo electrénico.

Otros requisitos: No aplica.

RESPONSABILIDADES

Administrar, supervisar, controlar, ejecutar y tomar registro de la entrada y

salida de materiales.

Realizar periodicamente los inventarios de existencias de bodega.

Cumplir rigurosamente con los plazos de despacho.
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PLANIFICADOR DE PRODUCCION

Departamento:

Produccion

Reporta a:

Gerente de Operaciones

Supervisa a:

Formacion Basica:

No aplica

SINTESIS DEL PUESTO

Es quien elabora las 6rdenes de produccion a partir de la informacién proporcionada
por ventas y cotizaciones, manteniendo actualizadas las tarjetas de los clientes.

REQUISITOS DEL PUESTO

Egresado o estudiante de la carrera de Ingenieria de
Operaciones, Industrial o areas afines.

Formacién complementaria:

Conocimiento en técnicas de disefio, dibujo técnico
0 planos.
Manejo de AutoCAD.

Experiencia requerida:

2 afnos de experiencia en disefio y planificacion de
drdenes de produccion.

Utilitarios Informéaticos:

Excel intermedio, office, correo electrénico.

Otros requisitos:

requerida.

No aplica.

RESPONSABILIDADES
e Generar las Ordenes de produccién en concordancia con la hoja de
presupuesto y la cotizacion respectiva.
e Entregar las OP para aprobacion y firma del cliente.
e Realizar el reporte de obras confirmando que contengan toda la informacion

e Elaborar las liquidaciones de los contratos.

Nombre del Manual:

Elaborado por: Aprobado por:

Manual de procesos de produccion

Franklin Jara V. Ing. Patricio Avila

Paginas: Pagina 8 de 44




Cddigo: PGCO01

|\INGI]A MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Version: 01

D sy AVILAINCOA CIA. LTDA. Fecha: 15-octubre-2020
Asunto: Descripcion de cargos y responsabilidades Paginas: Pagina 8 de 44

AUXILIAR DE BODEGA

Departamento: Bodega
Reporta a: Coordinador de Bodega
Supervisa a: No aplica

SINTESIS DEL PUESTO
Realiza procesos operativos en recepcion, almacenamiento y distribucion de cargay
descarga en bodega, de acuerdo a la normativa de seguridad y salud ocupacional.
REQUISITOS DEL PUESTO
Formacion Basica: Estudios secundarios aprobados de preferencia con
Bachillerato en especialidades técnicas.

Formacion complementaria: | Manejo de bodega y control de inventarios.

Experiencia requerida: 1 afio de experiencia como auxiliar o coordinador
de bodega.

Idioma: No aplica.

Utilitarios Informaticos: Excel bésico, office, correo electronico.

Otros requisitos: No aplica.

RESPONSABILIDADES

e Recibir, verificar e ingresar la documentacion y mercaderia en bodega.

e Realizar periédicamente el inventario de materiales, herramientas y equipo.

e Entregar al personal de planta los materiales, equipos y herramientas que
requieren o consten en la hoja de pedido.
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CORTADOR DE ALUMINIO

Departamento:

Produccion

Reporta a:

Supervisor de Planta

adecuado.

Supervisa a:

No aplica
SINTESIS DEL PUESTO

Participa directamente en el proceso de produccién, maneja las maquinarias y
herramientas especificas y necesarias para lograr la transformacion del aluminio,
acorde a las especificaciones de la OP, verificando que el proceso de calidad sea el

REQUISITOS DEL PUESTO

Formacion Bésica:

Estudios secundarios aprobados de preferencia con
Bachillerato en especialidades técnicas.

Formacion complementaria:

No aplica.

Experiencia requerida:

1 afio de experiencia en manejo y corte de aluminio.

Utilitarios Informéaticos:

Excel basico, office, correo electrénico.

Otros requisitos:

No aplica.
RESPONSABILIDADES

e Leereinterpretar las OP para cortar el aluminio acorde a las especificaciones

y requerimientos.

e Desarrollar las operaciones del ciclo productivo de manera adecuada,
cuidando el material para que no se produzcan rallones, abolladuras u otro
tipo de inconformidades.
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CORTADOR DE VIDRIO

adecuado.

Formacion Bésica:

Departamento: Produccion
Reporta a: Supervisor de Planta
Supervisa a: No aplica

SINTESIS DEL PUESTO

Participa directamente en el proceso de produccion, maneja las maquinarias y
herramientas especificas y necesarias para lograr la transformacion del vidrio, acorde
a las especificaciones de la OP, verificando que el proceso de calidad sea el

REQUISITOS DEL PUESTO

Estudios secundarios aprobados de preferencia con
Bachillerato en especialidades técnicas.

Formacion complementaria: | No aplica.

Experiencia requerida:

1 afio de experiencia en manejo y corte de vidrio.

Utilitarios Informaticos:

Excel basico, office, correo electrénico.

Otros requisitos:

del producto.

No aplica.
RESPONSABILIDADES

e Cortar y despachar el vidrio de obras y facturas revisando cantidad y calidad

e Desarrollar las operaciones del ciclo productivo de manera adecuada,
cuidando el material para que no se produzcan rallones, abolladuras u otro
tipo de inconformidades.
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OBREROS
Departamento: Produccion
Reporta a: Supervisor de Obra

Supervisa a: No aplica

SINTESIS DEL PUESTO

Ejecuta tareas donde predomina la capacidad fisica como instalacion, montaje o
reparacion de estructuras.

Formacion Basica:

REQUISITOS DEL PUESTO

Estudios secundarios aprobados de preferencia con
Bachillerato en especialidades técnicas.

Formacién complementaria: | No aplica.

Experiencia requerida:

1 afio de experiencia en carpinteria de aluminio.

Utilitarios Informéticos:

Excel basico, office, correo electrénico.

Otros requisitos: No aplica.

RESPONSABILIDADES

e Leer e interpretar las OP para determinar las especificaciones y
requerimientos del proyecto.
e Ajustar, controlar y manejar maquinaria y materiales con el fin de construir,
instalar y reparar estructuras de aluminio.
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Para el proposito de este manual, son aplicables los términos y definiciones dados en la
norma ISO 9000:2015 (2019) citando los mas relevantes:

Accion correctiva: accion para eliminar la causa de una no conformidad y evitar
que vuelva a ocurrir.

Accidn preventiva: accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
potencial u otra situacion potencial no deseable.

Calidad: grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes de un objeto
cumple con los requisitos.

Control de calidad: parte de la gestién de la calidad orientada al cumplimiento
de los requisitos de la calidad.

Defecto: no conformidad relativa a un uso previsto o especificado.

Diagrama de flujo: herramienta que describe de forma gréfica las diversas etapas
de un proceso de forma secuencial con el objetivo de mostrar una serie de
acciones, recursos, entradas y salidas inmersas en la realizacion de un objetivo
(Yunuen, 2016).

Eficacia: grado en el que se realizan las actividades planificadas y se logran los
resultados planificados.

Eficiencia: relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados.
Evaluacion del avance: evaluacion del progreso en el logro de los objetivos del
proyecto.

Formatos: Es una plantilla o documento preestablecido que contiene los campos
para registrar datos que evidencien la ejecucién de una actividad.

Manual de procesos: herramienta del sistema de control interno, documentado a
través de informacion detallada e integral cuyo contenido muestra las
instrucciones, responsabilidades y datos en cuanto a politicas, funciones y
sistemas referentes a las operaciones que se deben ejecutar individual y
colectivamente en una organizacién (Ordofiez, Suarez, & Velasquez, 2016).
Mejora: actividad para mejorar el desempefio.

Mejora continua: actividad recurrente para mejorar el desempefio.

No conformidad: incumplimiento de un requisito.

Nombre del Manual: Elaborado por: Aprobado por:

Manual de procesos de produccion Franklin Jara V. Ing. Patricio Avila




L 4

ALUMINIO Y VIDRIO
e

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Cddigo: PGCO01

Version: 01

AVILAINCOA CIA. LTDA.
Asunto: Términos y definiciones

Fecha: 15-octubre-2020

Péginas: Pagina 18 de 181

* Procedimiento: forma especificada de llevar a cabo una actividad o un proceso.

* Proceso: conjunto de actividades mutuamente relacionadas que utilizan las

entradas para proporcionar un resultado previsto.

= Proyecto: proceso Unico, consistente en un conjunto de actividades coordinadas

y controladas con fechas de inicio y de finalizacion, llevadas a cabo para lograr

un objetivo conforme con requisitos especificos, incluyendo las limitaciones de

tiempo, costo y recursos.

= Re proceso: accion tomada sobre un producto o servicio no conforme para

hacerlo conforme con los requisitos.

= Verificacion: confirmacion, mediante la aportacion de evidencia objetiva de que

se han cumplido los requisitos especificados.
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MAPA DE PROCESOS
VENTAS CONTABILIDAD PRODUCCION BODEGA INSTALACION
e c S 11.
N ).Alnec_lt_m de Requerimiento Fequerimiento
ficipo de Produccion de Material
> Il
Reguerimiento 6. Recibo de 10. Orden de S dispone
del Cimme \—?—\ Produccion detodoe]
3. Visitapara No
toma de 81 7. Contrato - Orvd .
medidas 2. Orden de
l N Compra
4. Cotizacion \T—\‘
g 13. Recepcion
de Materiales
16. Recepcion
de Material —
l 15. Entrega de
— 17. Corte —H Material
8. Remedicion
delaobra i I
18 23. Recepcion
Tr ue-lado M deProducto
= Final
24,
19. Ammado Coordinacion
Despacho
si i L
:‘9' 20. Corte de . -
- Vidrio 25 Instalad én
No Liquidacién
=T - !
dalle 26.
- Acristalamiento Supervision
30.Factura de Estructura Final de Obra
$ 22 Control de 2];' Entrega -
31. Calidad ecepaon
Recuperacion
de Cartera
o 32.Fin
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_~_Requerimiento del cliente: los vendedores brindan atencion personalizada a
v cada cliente y le presentan el portafolio de productos de aluminio y vidrio que

se ajuste a sus requerimientos.

Visitaen obray toma de medidas: el vendedor coordina con el cliente la hora
y lugar para realizar la toma de medidas usando el distanciometro léser.

Cotizacion: con la informacion levantada por el vendedor y, considerando las

especificaciones de disefio del cliente, se elabora la respectiva cotizacion.

Anticipo: aprobado el disefio y cotizacion por parte del cliente, se procede a
recibir el anticipo del 50% del total de la obra como politica de cumplimiento

obligatorio.

Remedicion: se efectta una segunda visita a la obra para realizar la medicién

definitiva y evitar problemas de disefio 0 medidas en la Orden de Produccion.

Orden de Produccion (OP): la cotizacion y comprobante de anticipo se
adjuntan a la remedicién y se elabora la OP pertinente.

Requerimiento de material: si el inventario actual de bodega no es suficiente
para la ejecucion de la obra, se genera la respectiva orden de compra al
proveedor.

Entrega de material: acorde a la informacion que se detalla en la OP, bodega
realiza la entrega de materiales al area de produccion para la elaboracion de la

estructura.

Corte y ensamble: la OP se entrega a planta para que ejecute el corte,

troguelado y armado de la estructura de aluminio.

Nombre del Manual: Elaborado por: Aprobado por:
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Corte y acristalamiento: con la estructura ensamblada se procede al corte y

posterior acople de vidrios.

@ Control de calidad: el supervisor de planta realiza una réapida inspeccion del

producto para verificar posibles fallas o dafios.
Coordinacion de despacho: el supervisor de obras recibe el producto
terminado y coordina fecha y hora para la instalacion y entrega.

Instalacion: los obreros transportan la estructura y las herramientas necesarias

para realizar el montaje en el lugar acordado.

Supervision final de obra: el supervisor de obras realiza la inspeccion final revisando
que las estructuras estén correctamente instaladas, que el funcionamiento de
seguros, estilos y lados de apertura sea el idoneo, que los ensambles cumplan

el estandar y que no existan filtraciones de agua.

w Entrega — recepcidn: se realiza la entrega completa de las obras en disefio y
formay se firma el acta de entrega recepcion.

Liquidacion: si durante las fases de produccion o instalacion se detectaron
@ variaciones de +/- 10 cm, en este documento se detallan los cambios en

materiales, valores u otros rubros que modifiquen el Contrato.

Factura y cobro: se emite la factura definitiva con el detalle respectivo y se
realiza el cobro del saldo pendiente.

Nombre del Manual: Elaborado por: Aprobado por:
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Producto:

puerta corrediza.

Modelo: europeo.

Descripcion del producto: Sistema corredizo ideal para puertas. Este innovador sistema

despliega elegancia y funcionalidad con su disefio europeo de tres perfiles, mas malla anti

mosquitos, se ensambla con cortes a 45°, garantizando un acabado perfecto. Accesorios

exclusivos para el sistema, garantizan un excelente funcionamiento, hermeticidad,

durabilidad y seguridad. Recomendado para integrar espacios es ideal para hermetizar

polvo y viento, ademas de aislamiento térmico y acustico.

Caracteristicas generales:

[ ]
[ ]
Seccion:
[ ]
[ ]

Corredera perimetral.
Cantidad de hojas permitidas: ilimitado.
Dimensién méaxima recomendada por hoja: 1.50 x 2.70 metros.
Sistema de cierres multipuntos o cierre pulsador.
Felpa perimetral.
Ruedas:
o 80kg, el par.
o 160Kkg, el par.
o 240Kkg, el par.
Kits cortavientos con chapetas, tapas y topes.

Doble aleta de tiburdn.

Marco 74.8 milimetros.
Adaptador de marco 36.71 milimetros.
Hoja 26.9 x 66.27 milimetros.
Maéaximo de espesor de vidrio permitido:
o Marco de hoja 3446: 12mm.
o Marco de hoja 3606: 22mm.
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Acabados:

Colores:

Anodizados.
Lacado electrostatico liquido y polvo.

Maderato.

Natural.
Blanco.
Champagne.
Bronce 6.
Maderato:
o Nogal.
o Roble.

Posibilidades de apertura:

——
- =
v
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DIAGRAMA DE FLUJO PROPUESTO

Fecha de realizacion: 04 de junio de 2020
Diagrama N°: 01 Area/ Seccion: Produccién
Pagina N°: 01 Método: Actual
Elaborado por: Franklin Jara Aprobado por: Patricio Avila
Actual Propuesto Economia
RESUMEN Tiempo |, Tiempo |, Tiempo
(min) (min) (min)
e Operaciones 16 218 21 167 -5 51
= Transporte 5 12 3 19 2 -7
m  Controles 1 20 4 21 -3 -1
D Esperas 1 15 1 10 0 5
¥ Almacenamiento 2 0 2 0 0 0
TOTAL 265 217 48
Descripcion Actividades per. Transp. Control Espera  Alm. Tiempo (min) Distancia (m) Observacion
1 Requerimiento de material 10 Manual
2 Despacho y traslado de material 7 12 Manual
3 Corte de material 23 Manual - Maquina de corte
4 Control de calidad y medidas Manual
5 Transporte a bodega de ensamblado 8 3 Manual
6 Almacenaje en bodega de ensamblado 0 Manual
7 Preparacion de material 10 Manual
8 Troquelado cerradura 9 Tronzadora
9 Acople cerradura 5 Manual - Taladro eléctrico
10 Ensamble de hojas 51 Manual - Taladro eléctrico
11 Control de medidas 3 Manual
12 Ensamble de marco 21 Manual - Taladro eléctrico
13 Corte de vidrio 17 Manual - Cortador de diamante
14 Control de calidad vidrio 3 Manual
15 Acristalamiento 18 Manual
16 Ensamble de puerta 8 Manual
17 Transporte a bodega de PT 4 5 Manual
18 Limpieza 6 Manual
19 Control de calidad y medidas 5 Manual
20 Almacenaje en bodega de PT 0 Manual

TOTAL 217 20
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HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

MODELO: Puerta corrediza europea NOMBRE DE LA OPERACION: Fecha: 11-Oct-20
UBICACION: Produccion ENSAMBLE PUERTA CORREDIZA EUROPEA Realizado por: Franklin Jara
Parauso de |_.
g o | Nede Operacié R b Ubicaci6 S emoode SlsmbOIm i Ch Seguridad P
- eracion esponsable icacion ecuencia ‘hequeo egurida roceso
E & | Operacion P P Q;::gzigg Mandatoria O de ('Zlalidad <> delg;perndur I:II]:I Critico W Opcion I:I
@ seg.
O C IR 1 Cortar perfiles para marco (VER HO-1 J.E.S)) Cortador de Aluminio Maquina de corte 633 ‘ :
O ' 2 1 Cortar perfiles para hojas (VER HO-1 J.E.S.) Cortador de Aluminio Magquina de corte 750 ’ sfMBOLOG'A
) <> 3 2 Verificar medidas e imperfecciones en los perfiles cortados Cortador de Aluminio Maquina de corte 570 A n A A A A A n A Al : ;Z:N;::AZ:;RHLES
O 4 3 Almacenar perfiles cortados en anaquel de ensamblado Cortador de Aluminio | Anaquel de ensamblado 455 | C) CABALLETES PARAVIDRIOS
) 5 3 Limar los bordes de los perfiles para eliminar asperezas Obrero Mesa de trabajo 611 - St
) L I 4 Troquelar cerradura Obrero Troqueladora 533 = ‘ F) ESTANTERIA DE PERFILES PARA CORTE
O 7 4 Acoplar cerradura Obrero Mesa de trabajo 273 B 5 1 E
O 8 5 Realizar las perforaciones para anclajes en las hojas de la puerta Obrero Mesa de trabajo 460 = :’D %
O 9 5 Instalar topes y ruedas en las hojas de la puerta Obrero Mesa de trabajo 652 = o (Fhegvz] 8
O 10 5 Colocar felpa en las venas del perfil Obrero Mesa de trabajo 744 i b_ %
O 11 5 Colocar anclas y escuadras de alineacion en las hojas de la puerta  [Obrero Mesa de trabajo 400 c 0]
OV 12 5 Armar hojas de la puerta (VER HO-2 J.E.S)) Obrero Mesa de trabajo 785 ., . .U §
Q@ <> 13 2 Verificar medidas Obrero Mesa de trabajo 200 < \\ :: D) s, E
O 14 6 Instalar tapeta de entrecierre Obrero Mesa de trabajo 214 {\ B 19] ) %
Q 15 6 Colocar anclas y escuadras de alineacion en el marco de la puerta |Obrero Mesa de trabajo 367 —g p—g g p e ) %
O 16 6 Armar el marco de la puerta Obrero Mesa de trabajo 417 s s 1 0 B 1 . :: B : %
O 17 6 Colocar silicona en las uniones Obrero Mesa de trabajo 250 £ i |G i I b o alb_dbs ]
Q 18 7 Tomar medidas para vidrios Cortador de Vidrio Mesa de trabajo 437 , P :Q~ . %
Q 19 7 Cortar vidrio Cortador de Vidrio Mesa de trabajo 578 l = J g
O <> 20 2 Verificar rayaduras en el cristal Cortador de Vidrio Mesa de trabajo 200 [ & ] %
O 21 7 Colocar empaque de vinilo en los bordes del vidrio Obrero Mesa de trabajo 523 %
@) 22 7 Acristalar las hojas Obrero Mesa de trabajo 544 %%mﬁx% g
Q 23 8 Instalar guias en las hojas de la puerta Obrero Mesa de trabajo 210 ” = -
Q 24 8 Ensamblar puerta Obrero Mesa de trabajo 300 ‘ g
O 25 9 Limpiar estructura Obrero Mesa de trabajo 333 BODEGA DE ACCESORIOS JNGRESO INGRESO!
@) <> 26 2 Verificar medidas e imperfecciones en la estructura Supervisor de Planta Bodega de PT 311
O 27 9 Almacenar en bodega de producto terminado hasta su instalacién ~ |Obrero Bodega de PT 267
TOTAL 12016 FIRMAS DE |SUPERVISOR DE JEFE DE
] APROBACION OBRA PLANTA
N° de Operacién
1. Corte de perfiles 4. Troquelado cerradura 7. Acristalamiento Firma:
2. Control de calidad 5. Ensamble de hoja 8. Ensamble de puerta Fecha:

3. Preparacion de material 6. Ensamble de marco

9. Limpieza y bodegaje
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MODELO: N° HOJA OPERACION:
HOJA DE OPERACIONES Puerta corrediza europea 1
Nombre de la operacion: Basico @ |... ) Chequeo Seguridad Proceso Realizado por:
Corte de perfiles Opcion O Simbolo: de Calidad del Operador Critico Franklin Jara
) ) _ Simbolo|Sec. Paso principal Punto importante Razdn de inspeccidn
> ke >4
@ Ingesar mles , Umr perfiles ® 1 (Introducir los perfiles. Ingresar los perfiles con cuidado,
’ A\ { evitando golpes o rayones
(] 2 |Unir riel superior, riel inferior y Unificar perfiles de la misma
entrecierres (fijo y movil) medida para evitar cortar varias
@ | 3 |Cortar perfiles Verificar que la sierra no presente | Verificar que los cortes se realicen
pérdida de dientes de manera correcta a 90°.
o <> 4 |Verificar medidas y defectos Revisar medidas y rayones,
manchas o fisuras en los perfiles
o 5 [Enumerar perfiles Escribir nimero de puerta y OP
"—‘4 ‘SSANVHE()S SINY3d OCIV“{EWVSHNS 30 73NOVYNY  OQYNIWY3L 0LONAO¥d vO3008
[ Jessss, (.)[ ------ X' [9] @ &
— — A =
‘ 3 ) s i
3 <
7'*“ ‘ CTV J[HEA . s
= Qo0 n J, st
\ 3 L ’ J‘ ij_‘ é FIRMASDE | SUPERVISOR JEFE DE
3 . o . lal rm—} J [ % APROBACION DE OBRA PLANTA
- . :—‘ g Firma:
- - 1 ) : Fecha:
@ ] U L = ]
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europea
MODELO: N° HOJA OPERACION:
HOJA DE OPERACIONES .
Puerta corrediza europea 2
Nombre de la operacion: Basico . i Chequeo Seguridad Proceso Realizado por:
Ensamble de hoja opcion O PP e Calidad ® . Operador P Ctico v Franklin Jara
; . B Simbolo|Sec. Paso principal Punto importante Razon de inspeccion
<" e® col cla “8> Esc. alin
e w —— N —— ) 1 |Colocar anclas Ingresar el ancla verificando que se
p— : ajusten dentro del perfil

2 |Colocar escuadras de alineacion en |Usar el kit Eurolight para evitar el

los perfiles con anclas uso de remaches
3 |Ensamblar la hoja de la puerta Unir los perfiles a presion Utilizar los tornillos indicados para

obtener una buena fijacion.
4 |Ajustar con tornillos Utilizar tornillos 8x1/2 con taladro
eléctrico para un buen ajuste

5 |Verificar medidas Revisar medidas

9 : e 33

5 3 40 5

S ..

< v v v vl -

A
g s
.

f FIRMASDE SUPERVISOR JEFE DE

- APROBACION DE OBRA PLANTA
il « S
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Producto: ventana proyectable.

Descripcion del producto: Es una ventana proyectada hacia el exterior de buenas
prestaciones, con cortes a 45° en marco y 45° en nave, que opera mediante brazos
accionadores. Utilizada para proyectos de uso residencial e institucional, y edificios de
construccion vertical.

Caracteristicas generales:

e Hermética, y en su estructura de vidrio se acomparfia de un brazo de acero
inoxidable, y manija europea.

o Versétil, permite integrar vidrios de diferentes especificaciones y asi lograr
una mayor reduccion acustica.

e De facil combinacién, se complementa en armonia con diversos tipos de
estructuras, y adecuadas para ventanas que utilicen vidrio de 4 a 6 milimetros
0 Mas.

e Permite trabajar con vidrio camara (El vidrio camara es un conjunto formado
por dos 0 méas ldminas de vidrio, separadas entre si por camaras de aire. (La
separacion entre las laminas de vidrio se hace mediante un separador de
aluminio, en cuyo interior se introduce un producto desecante, y el interior de
la misma permanecera asegurada por un doble sellado perimetral).

e Las caracteristicas principales de este tipo de vidrio es que brindan un mejor

aislamiento térmico y acustico).

Nombre del Manual: Elaborado por: Aprobado por:
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Perfiles:
4120 i
|
‘ 4120 = 3200
3%.50 A 19.00
N 60 I
H3len
FISA-1272 FiSA-1ced JUNGQUILLO PROYECTABLE
849 Eo/n DIVISOR PARA TRIANGULAR
MARCO PROYECTABLE PROYECTABLE
3206 -~ I o i
19137 ‘ | mr9 24935
FISA-1470 FISA-1554 8 ——
023 Xg/n 023 Kg/m q(;':’—iéél
JUNQUILLO JUNQUILLO PARA ADAPTADOR DE
PROYECTABLE REDONDO VIDRIO CAMARA PROYECTABLE
4120 i
|__
| 4120 | _l_
' 2540
Ar 3331 J_
I— 25.40——]
FISA-15%2 FISA-1560
Sas xg/m 032 g/n
FISA-1271 HOJA PROYECTABLE ANCLA
060 xg/m
HOJA PROYECTABLE
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Cortes:
CORTE VERTICAL CORTE HORIZONTAL
1272 1272
FELPA
1470, 1270 1470, 1270
VIDRIO
1470, 1270
VIDRIO
1200
1271, 1662
1470, 1270
1470, 1270
1470, 1270
FELPA
1271
1272 1272
PERFIL REY. cals ]
MARCO. PROYECTADLE 1272 —T | =4a |#12]
JUNQUILLO PROYECTABLE 1270, 1470 T A
HOJA PROYECTABLE 1271, 1562 RN VAR
DIVISOR PARA PROYECTABLE 1260 P P '
Nombre del Manual: Elaborado por: Aprobado por:
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Fecha de realizacion: 04 de junio de 2020

DIAGRAMA DE FLUJO PROPUESTO

Diagrama N°: 02 Area/ Seccion: Produccion
Péagina N°: 01 Método: Actual
Elaborado por: Franklin Jara Aprobado por: Patricio Avila
Actual Propuesto Economia
e Tl e Tl e T
e Operaciones 27 154 42 134 -15 20
= Transporte 7 15 7 23 0 -8
m  Controles 3 23 6 18 -3 5
D Esperas 1 25 1 10 0 15
¥ Almacenamiento 3 0 3 0 0 0
TOTAL 217 185 32
Descripcion Actividades Oper. Transp. Control Espera  Alm. Tiempo (min) Distancia (m) Observacion
1 Requerimiento de material 10 Manual
2 Despachoy traslado de material 7 12 Manual
3 Corte de material 9 Manual - Maquina de corte
4 Control de calidad y medidas 5 Manual
5 Transporte a bodega de ensamblado 7 3 Manual
6 Almacenaje en bodega de ensamblado 0 Manual
7 Preparacion de material 20 Manual
8 Troquelado de perfiles 2 Tronzadora
9 Ensamble de marco 56 Manual - Taladro eléctrico
10 Control de medidas 3 Manual
11 Transporte a bodega 4 5 Manual
12 Almacenaje en bodega 0 Manual
13 Ensamble de hoja 1\/, 26 Manual - Taladro eléctrico
14 Control de medidas ] 3 Manual
15 Corte de vidrio < 9 Manual - Cortador de diamante
16 Control de calidad vidrio 6 Manual
17 Acristalamiento 2 Manual
18 Transporte a bodega de PT 4 5 Manual
19 Limpieza 6 Manual
20 Control de calidad 6 Manual
21 Almacenaje en bodega de PT 0 Manual
TOTAL 185 25
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HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

MODELO: Ventana proyectable

NOMBRE DE LA OPERACION:

Fecha:

10-Oct-20

UBICACION: Produccién

ENSAMBLE VENTANA PROYECTABLE

Realizado por:

Franklin Jara

Parausode |_.
g o Nede Operacit R b Ubicaci e SI:bOIO: i Ch Seguridad P
i eracion esponsable icacion ecuencia ‘hequeo egurida roceso
‘% & |Operacion P P -(I—)Iggggigﬁ Mandatoria O de (':lﬂlidﬂd <> delggperndur |:II:::l Critico W Opcion I:I
seg.
O 1 1 Cortar perfiles de hoja y marco (VER HO-1 J.E.S.) Cortador de Aluminio Magquina de corte 533
O Z > 2 2 Verificar medidas e imperfecciones en los perfiles cortados Cortador de Aluminio Maquina de corte 334
O 3 3 Almacenar perfiles cortados en anaquel de ensamblado. Cortador de Aluminio | Anaguel de ensamblado 434
O 4 3 Limar los bordes de los perfiles para eliminar asperezas Obrero Mesa de trabajo 667 }
O 5 3 Colocar cauchos en la vena de los perfiles proyectables Obrero Mesa de trabajo 534 i
Of|s 4 Troquelar desfogue para filtracion de agua en hoja fija y batiente Obrero Troqueladora 150 &) ESTANTERIADERERFILES
@) 7 5 Colocar anclajes en el marco de la ventana Obrero Mesa de trabajo 503 = 2/ WMESADETRABAIO
O 8 5 Sefialar el lugar a perforar para la division de la ventana en el marco doble Obrero Mesa de trabajo 167 S SRR MERIEos
O 9 5 Realizar las perforaciones en el lugar sefialado Obrero Mesa de trabajo 83 Z ;iZZT::‘;ZiTRTE
O 10 5 Juntar uniones a presion y perforar anclajes para ensamble de marco doble Obrero Mesa de trabajo 200 N s s
Q 11 5 Colocar el taco de fijacion y se procede con el ensamble Obrero Mesa de trabajo 254 @
O 12 4 Realizar destaje en perfil de divisién para marco doble Obrero Troqueladora 100 = %
O 13 4 Colocar tope para segundo destaje Obrero Mesa de trabajo 100 §
O 14 5 Limar bordes para eliminar asperezas Obrero Mesa de trabajo 313 . @
O 15 5 Colocar caucho en la vena del perfil Obrero Mesa de trabajo 103 : %
O 16 5 Colocar la division y ajustar con tornillos Obrero Mesa de trabajo 232 - &
O 17 5 Colocar caucho en junquillos Obrero Mesa de trabajo 291 ¢
O <> 18 2 Verificar medidas de cada junquillo antes de realizar el destaje Obrero Mesa de trabajo 78 9
O ' 19 4 Realizar corte de 45 grados y destaje de junquillos verticales Obrero Sierra de corte 226 = %
O 20 5 Limar bordes para eliminar asperezas Obrero Mesa de trabajo 52 g
O 21 5 Colocar a presion junquillos verticales en el marco doble Obrero Mesa de trabajo 72 E
O 22 5 Asegurar con cinta masking para evitar que se desacoplen hasta la instalacién |Obrero Mesa de trabajo 37 0 [ o
Q ' 23 4 Realizar corte de 45 grados y destaje de junquillos horizontales Obrero Sierra de corte 187 g
OV 24 5 Limar bordes para que empalmen en corte de 45 grados (VER HO-2 J.E.S.) |Obrero Mesa de trabajo 264 = = g
@) 25 5 Colocar junquillos horizontales a presion Obrero Mesa de trabajo 70 o o4 §
@) <> 26 2 Verificar medidas Obrero Mesa de trabajo 200 %
O 27 6 Almacenar en bodega de producto terminado Obrero Bodega de PT 250 < E
O 28 5 Colocar anclajes en hoja Obrero Mesa de trabajo 148 g
O 29 5 Colocar prensa en mesa de trabajo Obrero Mesa de trabajo 115 ‘ A | §
O 30 5 Colocar topes Obrero Mesa de trabajo 33 %
O 31 5 Cerrar uniones ejerciendo presion con la prensa Obrero Mesa de trabajo 50 % A §
[@) 32 5 Realizar perforaciones pre ensamble Obrero Mesa de trabajo 189 O g ®
O 33 5 Colocar tornillos en cortes de 45 grados Obrero Mesa de trabajo 100 g
O 34 5 Ensamblar la hoja Obrero Mesa de trabajo 22 & A A
O <> 35 2 Verificar medidas Obrero Mesa de trabajo 200 BODEGA DE ACCESORIOS INGRESO INGRESO
O 36 5 Marcar orificios para brazo de ventana proyectable Obrero Mesa de trabajo 29 B e
O 37 5 Realizar perforaciones Obrero Mesa de trabajo 30
O 38 5 Colocar brazo y ajustar con tornillos Obrero Mesa de trabajo 155
O 39 5 Colocar caucho en junquillos de hoja Obrero Mesa de trabajo 336
O ' 40 4 Realizar cortes y destaje en junquillos Obrero Sierra de corte 187
O 41 7 Tomar medidas para vidrios Cortador de Vidrio Mesa de trabajo 170 N®de Operacion
@) 42 7 Cortar vidrios Cortador de Vidrio Mesa de trabajo 345 1. Corte de perfiles
O <> 43 2 Verificar rayaduras en el cristal Cortador de Vidrio Mesa de trabajo 334 2. Control de calidad
O 44 7 Colocar tacos de ajuste en hoja Obrero Mesa de trabajo 55 3. Preparacion de material
O 45 7 Colocar vidrios en la ventana Obrero Mesa de trabajo 78 4. Troguelado
O 46 5 Colocar junquillos y ajustar Obrero Mesa de trabajo 120 5. Ensamble de marco, hoja de la ventana FIRMAS D[E SUPERVISOR DE JEFE DE
(@) 47 5 Sellar uniones con silicon liquido color madera Obrero Mesa de trabajo 33 ) APROBACION OBRA PLANTA
O 48 8 Limpiar la ventana Obrero Mesa de trabajo 334 6. Bodegaje .
— - - - - ; ; Firma:
O < |49 2 Verificar medidas e imperfecciones en la estructura Supervisor de Planta Bodega de PT 334 7. Acristalamiento
O 50 6 Almacenar en bodega de producto terminado Obrero Bodega de PT 267 8. Limpieza Fecha:
TOTAL 10098
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proyectable

MODELO: N° HOJA OPERACION:
HOJA DE OPERACIONES
Ventana proyectable 1
Nombre de la operacion: Basico @ |... Chequeo Seguridad Proceso Realizado por:
i . imbolo: . ‘ o .
Corte de perfiles opcisn O Simbolo de Calidad @ del Operador Critico Franklin Jara
Simbolo|Sec. Paso principal Punto importante Razbn de inspeccion
%% e8% Ingresar perfiles  [=7] 28 Unir perfiles - p. P - b - D
g, N T ® 1 |Introducir los perfiles. Ingresar los perfiles con cuidado,
f [ A\ { evitando golpes o rayones
[ ] 2 |Unir riel superior, riel inferior y Unificar perfiles de la misma
entrecierres (fijo y movil) medida para evitar cortar varias
@ | 3 |Cortar perfiles Verificar que la sierra no presente | Verificar que los cortes se realicen
pérdida de dientes de manera correcta a 90°.
® < | 4 |Verificar medidas y defectos Revisar medidas y rayones,
manchas o fisuras en los perfiles
o 5 |Enumerar perfiles Escribir nimero de puerta y OP
’—4—| SIUNVHEOS SINSYId OC‘IV‘IEWVSBNE 30 73NOYNY  OQYNIWYIL OLONAO¥d YO3008
9] 2
- e’ ’za 77 @ &
’ﬁ “ ‘ | %
R [ o] G2 FIRMASDE | SUPERVISOR JEFE DE
' 4 APROBACION DE OBRA PLANTA
@ ] 3 B 3 3 a 3 | ) g
M :] F Firma:
‘ S | \; o 2 §
S 1 Fecha:
< J = :
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HOJA DE OPERACIONES

MODELO:
Ventana proyectable

N° HOJA OPERACION:
2

Bésico @

Nombre de la ope racion: Simbolo: Chequeo Seguridad I Proceso Realizado por:
Limado de junquillos en corte de 45 grados |Opcidn O ’ de Calidad del Operador Critico Franklin Jara
7 7 Simbolo|Sec. Paso principal Punto importante Razbn de inspeccion
/%% e® Corte 45 grados <] #®% Limar corte - L L - P - D
- —= ® 1 |Realizar corte 45 de grados en Cortar los perfiles con cuidado,
: junquillos horizontales evitando golpes o rayones
@ ' | 2 |Limar bordes verificando que se  |Usar lima fina y verificar de
acoplen en la hoja sin dejar manera constante el acople Verificar que el limado, garantice el
o 3 |Colocar junquillos a presion Presionar sin ejercer demasiada acople del junquillo a la hoja de la
fuerza para no dafar los perfiles ventana, sin dejar espacios para
® < | 4 |Verificar que el acople sea el Verificar que no existan espacios filtraciones de aire 0 agua.
adecuado por donde se pueda filtrar aire o
2 SIUINVHEO0S STIHE.Bd OA?V‘IEWVSNS 30 1FNOYNY  OQYNIWYEL OLONAO¥d YO3008
—— 5
3 _ 2%
—a ol [@1g=® N
[ ® ] - . *
‘770 ] \“—i:] O_’
3 | n—] "
B M —
< ( L. ] g FIRMASDE | SUPERVISOR JEFE DE
I= =] i APROBACION DE OBRA PLANTA
@ ] s 8 @ o > || 9 | 2
= 8 Firma:
[ & ] = g
. J Fecha:
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Miguel Cabello 2-88 Y Av. De Las Américas
EC010201 - Cuenca - Azuay - Ecuador
Telf: 4056610 - 0999419136
Fax: 4056641
Lﬁ% CIF/DNI: 0190420655001
Fecha: Arqg.
Numero: Direccién
Referencia:
Cadigo cliente: (Provinica)(Pais)
Telf:
Pagina 1 de 1
Orden de trabajo
Cant Descripcion Medidas
FECHA DE ENTREGA
Presupuesto:
Especificaciones
1)
2)
3)
4) Pasar cables de alarma Si( ) No( )
CASA
PLANTA
Ref 1
e}
Obsenaciones
Elaborado Aprobado Recibidc
Péaginalde 1 Arg.
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Documento 20/000813 I " c nn
Obras: \> ALUMINIO ¥ VIDRIO
ramants Hjparir
Hoja de Pedido
Cant Cadigo Concepto Color Medidas
Observaciones:
Revisado Despachado Recibido
Hoja de Pedido - 09/09/2020 Pagina 1/1
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Miguel Cabello 2-88 Y Av. De Las Américas

EC010201 - Cuenca - Azuay - Ecuador
Telf: 4056610 - 0999419136
Fax: 4056641

400

H=1,403

HOGOZ=1.003

ALUMINIO Y VIDRIO CIF/DNI: 0190420655001
CUENCA
Fecha: Arq.
Nimero: Direccion
Referencia: (Provinica)(Pais)
Cadigo cliente: Telf:
N° Albaran Encargado/Operario
Fecha inicio Fecha fin Total horas
Hoja de montaje
Cod. Estructura Detalle

Especificaciones adicionales

1)
it 2)
Cant.
Medidas
Ancho X Alto
Accesorios
Cod. Descripcion Cantidad
Observaciones
Elaborado Revisado
Hoja de montaje - 09/09/2020 Pagina 1/1
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Documento
Obs: ‘\ INGOA
ALUNINIO Y VIDRIO
\ / Blraments Hperir
Hoja de Corte
Orden de trabajo
Numero Cliente Fecha Referencia
OP
Acabados
N° Ac N° Doc Cédigo Descripcion Cant Ancho x Alto
Ref 1
Perfiles
"
1269 DIVISOR PARA PROYECTABLE Color:
=
Longitud Barra: Cantidad:
1| C1-1355 | C2-1288 Jca-sas]ce-s1ofcs-s09] cs |7 R YEIT A

C6-H(431) Ref 5 / R=1627
Resto total: 1627 mm x 4.98 ($/m)=8.1$
1271

HOJA PROYECTABLE Color:

C1-V(1355) Ref 2 / C2-V(1288) Ref 8 / C3-H(536) Ref 7 / C4-H(519) Ref 6 / C5-H(509) Ref 1 /

.

Longitud Barra: Cantidad:

E———J

1 [f C1-1388 ¥ C2- 1385 ¥ C3- 1298

Vcee-seol s s\ o @)

C6-V(389) Ref 5/ C7-V(389) Ref 5 / C8-V/(380) Ref 7 / R=0

Resto total: 3847 mm x 4.03 ($/m) = 155 $

1272 MARCO PROYECTABLE Color:

C1-V(1365) Ref 2 / C2-V(1365) Ref 2 / C3-V(1298) Ref 8 / C4-H(580) Ref 8 / C5-H(441) Ref 5 /

Longitud Barra: Cantidad:

—]

1 [f C1-2638 \ C2- 1341

1/ c3-s76\/ c4-5761] 5 - 5501/ Ch - 5401

C6-H(549) Ref 1/ R=4

Resto total: 1219 mm x 2.92 ($/m) = 3.56 $
Importe total restos: 75,96$

C1-H(2638) Ref 2 / C2-V(1341) Ref 7 / C3-H(576) Ref 7 / C4-H(576) Ref 7 /| C5-H(559) Ref 6 /

Elaboradc Revisadc

Hoja de Corte - 09/09/2020

Pagina 1/1
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. _ Mide el porcentaje correcto _ ..
Ratio de calidad Reducir el % de OP re P ! . El__ % delas OP se hicieron
. OF entrantes — OF re procesadas | o de OP que se hacen bienala | . . i
{(hien a la ROC = x 100 Mensual iprocesadas enun 10%4 \ ] . bien a la primera v no
. OF entrantes primera, sin necesidad de re .
primera) hasta el 2Q de 2021. .. necesitaron re procesos.
procesos adicionales.
. Incrementar el indice de ;. .. .
Indice de . . _iMide 1a eficiencia productiva {La empresa generd _ % mas
.. Throughput productividad en un 10% . . ~
productividad IPM = — Mensual . entre los resultados obtenidos dinero de lo que gasto en
) . Gastos de Operacién durante el proximo .
multifactorial . v los recursos utihizados. operar.
trimestre.
Reducir el % de no . . :
. Mide el porcentaje de OP que (El __ % de OP presentaron
Tasa de no # de no conformidades en OP . conformidades en un . .
. TNC = x100 | Quincenal , . presentaron no conformidades ino conformidades durante su
conformidades OF entrantes 10% hasta el cierre de . ..
2020 durante el proceso productive. elaboracion.
Reducir el % de Mide el porcentaje de OP que El % de OP sufrieron
# de retrosos en OF 5 =T
Tasa de retrasos TDR = x 100 Quincenal iretrasos en un 50% presentaron retrasos o retrasos o demoras en su
OF entrantes ..
hasta el 1Q de 2021. demoras. proceso de elaboracion.
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Acciones

Socializacién del Manual
Implementacion

Medicion de aplicacion y primeros avances
Revision y actualizacion del Manual

Acciones
Socializacion del Manual
Implementacién
Medicidn de aplicacion y primeros avances
Revision y actualizacion del Manual

PLAN DE ACCION

RESPONSABLES

Gerente de Operaciones

Responsables

Supervisor de planta / Obreros y personal de planta
Gerente de Operaciones / Supervisor de planta

Gerente de Operaciones
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