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permitira el desarrollo del proyecto [3]
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CAPITULO |
1 INTRODUCCION

RESUMEN
UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI
FACULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA Y APLICADAS

TITULO: “Elaboracion de un manual de procesos para la construccion de contenedores de
desechos soélidos con la implementacion de la herramienta bizagi en la Industria Induce del

Ecuador”.
Autores: Jeysson Mauricio Lumbi Santillan
Bryan Alexander Llulluna Sanguano

RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tiene por objeto la elaboracion de un manual de procesos para la
construccion de contenedores de desechos sélidos con la implementacidn de la herramienta bizagi en Induce
del Ecuador, el cual propone la estandarizacion de los procesos productivos que se desarrollan dentro de la
empresa, basado en la guia corresponde al Autor Cadena Echeverria Jaime, docente de la Escuela Politécnica
Nacional de la Facultad de Ciencias Administrativas, quien en el afio 2016 mediante la revista YURA:
Relaciones internacionales de la Universidad de las Fuerzas Armadas (ESPE), presenta su tema titulado:
GUIA PARA EL DISENO Y DOCUMENTACION DE PROCESOS, el cual establece parametros para
la elaboracién de un manual de procesos, estableciendo métodos que permitan llevar a cabo los estudios
necesarios para dar cumplimiento a nuestra investigacion, dando paso asi al cumplimiento de los objetivos
empresariales, las exigencias del mercado y del cliente. Dentro de la investigacion, se realizé un estudio
previo del area de produccion con respecto a la elaboracion del producto, mediante lo cual se pudo obtener
el levantamiento de informacidn de los procesos, generando diagramas de flujo en el software bizagi que
permite tener de una forma ordenada las actividades. Se llevo a cabo el estudio en base en base a técnicas e
instrumentos como la observacion directa y método de campo, mediante esto se identificd la carencia de
normalizacion de los procesos, asi como la carencia de registros actualizados de los procesos operativos en
la empresa. Se concluye que un manual de procesos solo representa un 15% de la estandarizacion, ya que no
solo la finalidad es documentar, sino que la empresa pueda implementarla para obtener un balance y un
control de las actividades y tareas, para evitar la duplicidad de funciones, elevando asi los niveles de calidad
del producto como del personal administrativo y operativo. Ademas, el departamento de produccion de la
empresa al disponer de un manual de procesos puede en la actualidad marcar trascendencia en su cultura
organizacional, con el cual puedan incursionar en nuevos proyectos para la obtencién de una certificacion

ISO para elevar la calidad del producto.

Palabras claves: Herramienta Bizagi, Manual de procesos, Mejora continua, Estandarizacion.
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ABSTRACT
TECHNICAL UNIVERSITY OF COTOPAXI
FACULTY OF ENGINEERING AND APPLIED SCIENCES

Theme: "Elaboration of a process manual for the construction of solid waste containers with

the implementation of the bizagi tool in the Induce Industry of Ecuador*".

Authors:
Lumbi Santillan Jeysson Mauricio
Llulluna Sanguano Bryan Alexander

ABSTRACT

The present research work aims to develop a process manual for the construction of solid waste
containers with the implementation of the bizagi tool in Induce del Ecuador, which proposes the
standardization of production processes that are developed within the company, based on the guide
corresponds to the Author Cadena Echeverria Jaime, professor of the National Polytechnic School of
the Faculty of Administrative Sciences, who in 2016 through the magazine YURA: International
Relations of the University of the Armed Forces (ESPE), presents his topic entitled: GUIDE FOR THE
DESIGN AND DOCUMENTATION OF PROCESSES, which establishes parameters for the
development of a process manual, establishing methods that allow carrying out the necessary studies to
comply with our research, thus giving way to the fulfillment of business objectives, market and customer
requirements. Within the investigation, a previous study of the production area was carried out with
respect to the elaboration of the product, by means of which it was possible to obtain the information
survey of the processes, generating flow charts in the bizagi software that allows to have the activities
in an orderly way. The study was carried out based on techniques and instruments such as direct
observation and field method, by means of which the lack of standardization of processes was identified,
as well as the lack of updated records of the company's operating processes. It is concluded that a process
manual only represents 15% of the standardization, since the purpose is not only to document, but also
that the company can implement it to obtain a balance and control of the activities and tasks, to avoid
duplication of functions, thus raising the quality levels of the product as well as the administrative and
operational personnel. In addition, the production department of the company by having a process
manual can currently mark transcendence in its organizational culture, with which they can venture into

new projects to obtain an 1SO certification to raise the quality of the product.

Key words: Bizagi tool, Process manual, Continuous improvement, Standardization.
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1.1 DESCRIPCION DE LA PROPUESTA

En el presente proyecto se pretende desarrollar un Manual de Procesos basado en la guia que
corresponde al Autor Cadena Echeverria Jaime, docente de la Escuela Politécnica Nacional de
la Facultad de Ciencias Administrativas, quien en el afio 2016 mediante la revista YURA:
Relaciones internacionales de la Universidad de las Fuerzas Armadas (ESPE), presenta su tema
titulado: GUIA PARA EL DISENO Y DOCUMENTACION DE PROCESOS, para la
solucion de la carencia de lineamientos y pasos para la ejecucion de las actividades inherentes
al area de produccion de elaboracion de contenedores dentro de Induce del Ecuador, el proceso
para el desarrollo del manual se realizara con la utilizacion de la herramienta bizagi para el

levantamiento de procesos.

La investigacion esta dirigida al area de produccion para la construccion de contenedores de
desechos solidos, con el objetivo principal de documentar la informacion de cada una de las
etapas del proceso, con el proposito de ayudar a la Industria, personal administrativo y
empleados.

Se ejecutard el levantamiento de informacion de los procesos inmiscuidos dentro de la
construccion de contenedores de desechos solidos, a su vez también con el analisis de los
departamentos que se involucran en el desarrollo de este producto, se realizard a través del
método de observacion directa y el método de campo, en estas areas se realizaran visitas In Situ
para conocer el estado actual en base a la construccién de los contenedores de desechos solidos

y la forma en que se ejecuta este trabajo.

Para esto serd necesario registrar los procesos con la ayuda de la herramienta bizagi y con la
utilizacion del programa de disefio AutoCAD, para tener de forma ordenada todos los procesos
de desarrollo del producto y los disefios correspondientes de cada una las partes que conforma
tal producto. Con esta informacion se podré hacer el levantamiento de diagramas de flujo, para

posteriormente realizar el Manual de Procesos.

El Manual ha sido preparado como un documento de referencia para que los procesos se
desarrolle de una manera eficiente, por ello es importante un manual de procesos,
convirtiéndose en guias operativas para el proceso que se asigna a una persona o actividad

dentro de la empresa.
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1.2 PROBLEMA

1.2.1 Planteamiento del problema

En el Ecuador, ciertas empresas industriales no cuentan con un manual de procesos por lo que
los trabajos se han visto afectados, puesto que el personal no conoce cuales son sus funciones,
tareas, actividades, procesos, procedimientos, deberes, responsabilidades en las empresas en la

que trabajan.

Las empresas se han visto afectadas de no contar con un manual de procesos en los dltimos
afios debido a que estdn sometidos a una alta competitividad, al no contar con esta herramienta
béasica, ha ocasionado la duplicidad de roles, y esta es la consecuencia de que las empresas no
han alcanzado los objetivos deseados.

El problema que se presenta en Induce del Ecuador radica en la baja eficiencia de
documentacién de los procesos productivos, en parte causado porque no existe un manual en el
que se detalle sistematicamente las actividades y tareas que conforman los procesos, lo que hace
entender que la forma de produccién no es tecnificada y su operatividad es en base al
conocimiento empirico. Por ello es de gran utilidad que haya un manual de procesos dentro de
la empresa que permita al empleado conocer de qué manera influyen las tareas asignadas en el

desarrollo de los procesos para lograr los objetivos de la empresa.

Lo que se pretende es establecer las actividades que se desarrollan en la empresa en base a la
ejecucion de procesos, esperando de esta forma subir los niveles de eficiencia, eficacia, con lo
cual la intencién final de esta investigacion es elaborar un manual de procesos gque asegure que
todos los procesos para llevar cabo la construccién del producto en la empresa se desarrollen
de manera coordinada, mejorando la efectividad y la satisfaccién de cada una de las partes
interesadas, permitiendo ademas el mejoramiento continuo tanto en la compra y cotizacion de
materia prima, produccion, bodega, venta y postventa, lo que ayudara a reducir costos, tiempos,

duplicidad de labores y demas situaciones que puedan aparecer.
1.2.2 Formulacién del Problema

¢ Como aportara la elaboracién de un manual de procesos, al mejoramiento continuo, eficiencia,

eficacia y productividad de la empresa “Induce del Ecuador”?



UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI — CARRERA DE INDUSTRIAL

1.3 BENEFICIARIOS:

En la Industria Induce del Ecuador se ha encontrado que existen 31 beneficiarios directos
(personal de la Industria) de los cuales 25 son hombres y 6 son mujeres, ademas de eso se
identificd a los beneficiarios indirectos de los cuales se consideran entidades contratantes que
estan conformados por organismos de Gobierno Central (Ministerios, Secretarias, Institutos),
Gobiernos Auténomos Descentralizados (Municipios, Prefecturas, Juntas Parroquiales),
Entidades de control (Contraloria, Fiscalia), Empresas Publicas y todas las establecidas por la
ley que serian los clientes que requieren el producto [4]. Los cuales se presentan en la siguiente
tabla 1.1.

Tabla 1.1: Beneficiarios directos e indirectos de la Industria Induce del Ecuador.

Beneficiarios directos Beneficiarios indirectos

Personal que labora en la Industria | Clientes que requieren el producto

Induce del Ecuador de la Industria Induce del Ecuador
Hombres 26
Mujeres 5 Entidades Contratantes
Total 31

Fuente: Industria Induce del Ecuador
Elaborado por: Investigadores
1.4 JUSTIFICACION:

A medida que aumenta la complejidad en las empresas, es complicado que una persona o grupo
tenga la capacidad de gestionar todo un proceso, de la misma manera ciertas empresas gestionan
sus procesos sin tener implementado un manual, el cual debido a las exigencias y parametros
de calidad que exige la demanda, se encuentran en necesidad de implementar ese tipo de

documentacion.

Por medio de la elaboracién del manual de procesos para el area de la construccion de
contenedores de desechos sélidos, se evidenciara mejores controles en la empresa. El area
correspondiente a la construccion en la empresa Induce del Ecuador es de gran importancia para

el correcto funcionamiento de la organizacion con respecto a sus procesos Yy actividades, el cual
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brinda un servicio directo a los clientes, consolidandose en cierta parte como el motor generador

de ingresos.

Comunmente los problemas tanto administrativos como laborales en el area de la construccion
de contenedores en Induce del Ecuador, surgen a partir de la deficiencia en la planificacion y
por no contar con una documentacion que faciliten a la ejecucion en los procesos y actividades
dentro de la organizacion. Por lo tanto, es importante seguir una guia clara y especifica para

obtener los resultados.

Es importante la coordinacién entre lo mencionado en el apartado anterior, por ello es
recomendable llevar a cabo un control y analizar los resultados que se obtengan. Al otorgar el

manual de procesos a la empresa, sirve como base a nuevas modificaciones o mejoras.

El manual permitira disponer los lineamientos para el correcto desempefio de los colaboradores
del area de la construccion de contenedores, pese a que conocen todo el proceso y demostrando
la responsabilidad de sus labores, es imprescindible contar con un manual que sea manipulado
como herramienta de soporte y ayuda, en el cual permita transferir practicas y conocimientos,
ademas, mejorar sus funciones. Este estudio es de gran utilidad ya que permitira a la industria
un manejo adecuado de los procesos que va desde la transformacion de la materia prima hasta
la obtencion del producto final. Ademéas, mediante la elaboracion de este modelo, se dara
seguimiento a las diferentes actividades que se realizan dentro de la empresa de acuerdo a la
construccion del producto que son establecidas en base a la norma INEN, mejorando asi la

productividad y calidad.
1.5 HIPOTESIS

La elaboracion del manual de procesos permitira obtener el mejoramiento productivo dentro
del proceso de construccion de contenedores de desechos sélidos mediante la estandarizacion

en los procesos.
Variable independiente

Disefio y elaboracion de un manual para la estandarizacion de los procesos productivos.
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Variable dependiente

Proyeccion a la contribucién de la productividad en los procesos mediante la estandarizacion.

1.6 OBJETIVOS:

1.6.1 General

Elaborar un manual de procesos que explique las funciones y actividades implementando la
herramienta bizagi mediante la estandarizacion de los procesos para la elaboracion de los

contenedores de desechos solidos con la proyeccion de mejorar la productividad.

1.6.2 Especificos

e Identificar los procesos y actividades que se aplican en la elaboracién de contenedores
de desechos sélidos mediante un diagndstico inicial para llevar a cabo el Manual de

Procesos.

e Documentar los procesos a través del software bizagi para modelar los flujos de

operaciones a fin de integrar la informacion.

e Crear un manual de procesos mediante una guia, que comprenda los procesos
productivos para la empresa INDUCE DEL ECUADOR con la proyeccion gue pueda

aumentar la produccion dentro de la construccion de contenedores.
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1.7 SISTEMA DE TAREAS EN RELACION A LOS OBJETIVOS PLANTEADOS

Descripcion de la

o - o Resultados de la actividad
Objetivos especificos Actividades o o
actividad (técnicas e
instrumentos)
A través  del
. método de
Recoleccion  de _,
_ ) » observacion
Acercamiento a las | informacion de los | )
) ) directa y el método
instalaciones de la | procesos y el
. _ . de campo.
Identificar los procesos y | empresa y analisis de | disefio CAD de los ]
o Flexometro,
actividades que  se | los procesos. componentes  del ) )
) . calibrador pie de
aplican en la elaboracion contenedor. .
rey y goniémetro,
de contenedores de
) AutoCAD.
desechos solidos _
) . ) Crondmetro.
mediante un diagnostico | Determinar los
inicial para disefiar el | procesos  existentes »
) Obtencion de datos
Manual de Procesos. dentro de la | Registro de
_ ) de los procesos.
construccién de | tiempos de los
contenedores y Sus | procesos. o
Técnica de

tiempos
correspondientes.

Observacion
directa.

Documentar los procesos
a través del software
bizagi para determinar
los flujos de operaciones
para estandarizar la

informacion.

de
elementos esenciales
del

permitira

Identificacion
proceso  que
tener la

gestion y el control.

Revision de la
documentacion de los
procesos que posee la

empresa.

A través de la
revision de la
documentacion de
los procesos se
registra 'y  se
elabora diagramas
de flujo de trabajo
en el software

bizagi

Los procesos son
plasmados en el
software bizagi.
Técnica de
Observacion

directa.
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Elaboracion del
Crear un manual de ) Manual de
. manual de procesos, | Elaboracion  del
procesos mediante una _ procesos.
. estipulando los | manual de proceso
guia, que comprenda los | _
) lineamientos basado en la guia
procesos  productivos ) ) Procesos
necesarios para | para el disefio y )
para la empresa ) » estandarizados.
proyectar una mejora | documentacion de
INDUCE DEL
€en sus procesos. los procesos. .
ECUADOR con la Presentacion  del
proyeccion que pueda o, Obtencion de datos | proyecto al
) .| Recopilacion de
mejorar la produccion | . ) e indicadores de | personal
| informacion obtenida o ]
dentro de la construccion _ o procesos y | administrativo y
de la investigacion de _
de contenedores. resultados. trabajadores.
campo.
CAPITULO I

2 FUNDAMENTACION TEORICA
2.1 ANTECEDENTES

La empresa Induce del Ecuador nace de una idea surgida por el Ing. Wilmer Guillermo Culqui
Dugque, el cual visionaba tener una empresa propia para la fabricacion de productos acabados
en hierro, forjados, troquelados, puertas econdémicas y paneles de tol en material galvanizado y
negro, en la ciudad de Latacunga. Induce del Ecuador fue abierto el 01 de enero del 2000 siendo
la pequefia empresa que poco a poco ha ido creciendo y dandose a conocer ya no solo en el

mercado de Latacunga, sino ahora también en el mercado ecuatoriano con varios productos.

El Ing. Wilmer Guillermo Culqui Duque, quien es duefio y gerente de la empresa, descubrio
que la fabricacion de productos acabados en hierro, forjados, troquelados, puertas econémicas
y paneles de tol en material galvanizado y negro poseia un gran potencial de comercializacion
en cualquier ciudad del Ecuador.

Durante el tiempo en que ha incursionado la empresa desde el afio de su creacion han surgido
grandes expectativas sobre el crecimiento de la misma, actualmente su producto se distribuye

en las cuidades mas importantes del Ecuador.

10
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2.2 MARCO REFERENCIAL

2.2.1 Productividad

La productividad son los resultados que obtiene un proceso o sistema, por lo tanto, incrementar
la productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos empleados. La
medicién de la productividad resulta de valorar adecuadamente los recursos empleados para
producir o generar resultados. La productividad se divide en dos componentes: eficiencia y
eficacia. La primera es simplemente la relacion entre el resultado alcanzado y los recursos
utilizados, mientras que la eficacia es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se
alcanzan los resultados planeados. Para buscar la buscar eficiencia es tratar de optimizar los
recursos y procurar que no haya desperdicio de recursos; mientras que la eficacia implica

utilizar los recursos para el logro de los objetivos trazados (hacer lo planeado) [5].

2.2.2 La Ingenieria de Procesos

La Ingenieria de procesos se encuentra inmersa dentro de la fabricacion de productos previa o
simultaneamente disefiados y desarrollados. El disefio del producto y su volumen de produccién
previsto son insumos clave para la operacion de la ingenieria de procesos, donde el volumen es
el factor determinante para determinar la capacidad adecuada de la planta e incluso métodos en

el establecimiento y planificacion de procesos [6].

Obviamente, dicha construccion comprende funciones, su secuencia, maquinas, equipos y
cuartos y herramientas necesarias, enseres y demas elementos necesarios. La informacion dtil
para realizar esta tarea proviene principalmente del producto y sus especificaciones, pero para
asuntos relacionados con los procesos, puede provenir de la propia empresa y las fuentes de
informacidn que tiene a su disposicion; del mismo modo, todo lo relacionado con la produccion
total de un producto requiere la cooperacion de los proveedores, quienes finalmente tienen la
responsabilidad de la produccion parcial [6].

Un aspecto especialmente importante que decidir en la ingenieria de procesos es determinar qué
operaciones han de constituir cada proceso y con qué maquinas, personal y otros elementos se
llevaran a cabo. Y, muy especialmente, decidir en qué orden o secuencia deben efectuarse
dentro del proceso. Para ello es conveniente realizar el diagrama de precedencias del proceso o
conjunto de procesos que exige el producto. En él, se situara cada operacion después de aquellas

que deben realizarse con anterioridad [6].

11
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2.2.3 Direccionamiento estratégico

El direccionamiento estratégico “es un enfoque gerencial que permite a la alta direccion
determinar un rumbo claro, y promover las actividades necesarias para que toda la organizacion
trabaje en la misma direccion”. Esto implica que la direccidn estratégica va mas alla de la simple
y tradicional planeacién, entrega elementos a los gerentes a fin de que estén preparados para
enfrentar los cambios del entorno, y las situaciones complejas y no rutinarias que requiere la

actividad gerencial [7].

Los elementos que forman parte del direccionamiento son la mision, la vision, los objetivos, las
politicas y los valores, estos dan el rumbo de la organizacion y los procesos que se desarrollan

en la organizacién deben orientarse a este rumbo [8].

2.2.4 Cadena de valor

La empresa es un conjunto de actividades cuyo fin es disefiar, fabricar, comercializar, entregar
y apoyar a su producto. Se la puede representar mediante la figura 2.1 La cadena de valor
contiene el valor total y consta de actividades de valor y el margen. Las actividades de valor se
dividen en actividades primarias y de apoyo, las primeras que aparecen en la parte inferior de
la figura 2.1, son las que intervienen en la creacion fisica del producto, en su venta y
transferencia al cliente, asi como la asistencia posterior a la venta. Las actividades de apoyo
respaldan a las primarias y viceversa, al ofrecer insumos, tecnologia, recursos humanos pueden
asociarse a ciertas actividades primarias y al mismo tiempo apoyar a la cadena entera. La
infraestructura no se relaciona con ninguna actividad primaria, sino que brinda soporte. El

margen es la diferencia entre el valor total y el costo colectivo de efectuarlas [9].

INFRAESTRUCTURA DE LA ENPRESA \
ACTIVIDADES ADMIBMISTRAEKS DE RECURSGSE HUMANDS & ‘\%,ﬁ
OE APCVO DESARROLLO TECKOLAGICD i \f-
ADOLISICIONES | i \\
LOGISTICA LOGISTICA  MERCADOTEENA g,'}
o= OPERACIONES DE ¥ SERVICIO &
ENTRADA SALIDA VEMTAS

e
ACTWVIDADES PRIMARLAS

Figura 2.1:Cadena de Valor genérica [7].
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Gestion de procesos

La gestion de procesos es una disciplina de gestion que ayuda a la direccion de la empresa a

identificar, representar, disefiar, controlar, mejorar y hacer mas productivos los procesos de la

organizacion para lograr la confianza del cliente; entonces la Gestién por Procesos no esta

direccionada a descubrir errores en la prestacion de los servicios, sino que permite evaluar las

desviaciones existentes a fin de corregirlas y evitar que se produzca un resultado defectuoso.

Ventajas del enfoque a procesos [10].

Centrarse en procesos tiene las siguientes ventajas:

2.2.6

Orienta a la organizacion hacia el cliente y hacia sus objetivos

Permite optimizar y racionalizar el uso de los recursos con criterio de eficiencia global
Aporta una vision mas amplia y global de la organizacion y de sus relaciones internas
Contribuye a reducir los costos operativos y de gestion, al permitir la identificacion de
los costos innecesarios.

Permite tomar decisiones eficaces, ya que facilita la identificacion de limitaciones y
obstaculos para conseguir los objetivos.

Contribuye a reducir los tiempos de desarrollo, lanzamiento y fabricacion de productos
0 suministros de servicios.

Proporciona la estructura para que la cooperacion exceda las barreras funcionales, ya

que fomenta el trabajo en equipo [11].

El Proceso

Se define como una serie de actividades relacionadas, repetitivas y sistematicas que transforman

insumos en productos o resultados después de agregar valor. Cada proceso consta de una serie

de actividades interrelacionadas gue se inician cada vez que se necesita prestar un servicio a un

cliente, ya sea interno o externo de una empresa [12].

Proveedores || ENTRADAS PROCESO SALIDAS || Clientes
1@ C

Figura 2.2: Representacion esquematica de un proceso [12].
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Representa los métodos bésicos de trabajo para producir productos y servicios para cada
entidad. A menudo se cuestionan las diferencias entre procesos y procedimientos [12].

Definicion breve de estos conceptos se describe en la tabla a continuacion

Tabla 2.1: Definicion de proceso y procedimiento [12].

Concepto Interpretacion
Proceso Que hacer
Procedimiento Como hacerlo
Procedimiento Documentado El cdmo descrito en un documento

El proceso es lo que hacemos y el procedimiento es como lo hacemos. Por lo tanto, el proceso
es nuestro plan de trabajo, nuestro mecanismo de accion, y el procedimiento es el documento

que establece esta forma de trabajo para satisfacer las necesidades de nuestros clientes [12].

Tabla 2.2:Concepto de proceso y procedimiento [12].

Concepto Reinterpretacion

Proceso Método de trabajo

o Documento u otro soporte que
Procedimiento

explica ese método de trabajo

En cada etapa de la transformacion de un producto o servicio, los elementos de entrada de un
proceso se incluyen en los resultados de otro proceso, y existen relaciones e interacciones entre

las actividades que son los elementos de entrada de los resultados.

2.2.6.1 Clasificacion de procesos

e Estratégicos: También llamado proceso gerencial o directivo. Estos son procesos
administrativos en los que el personal directivo juega roles relevantes [12].
e Operacionales: este tipo de proceso tiene distintas denominaciones, para los cuales se

encuentra incluido el proceso de planificacidn estratégica, la creacion de asociaciones y
14
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la revision de la gestion, Procesos de Negocio, Productivos, a través de ellos se generan
los productos y servicios que se ofrecen a los clientes. Estos procesos son especificos
de cada empresa u organizacion y juntos forman la denominada cadena de valor [12].

e Soporte: También conocido como de procesos auxiliares o apoyo, son, en menor
medida, procesos de complemento a los procesos operativos y estratégicos. Por lo
general, estan relacionados con las ofertas de recursos y son muy similares en la mayoria
de las organizaciones. Algunos ejemplos son los procesos de seleccion y contratacion

de personal, los procesos de mantenimiento o los procesos de compras [12].

Estas clasificaciones son Utiles porque sirven como base para la mejora de procesos
multidimensionales. Ayuda a desarrollar adecuadamente los diferentes productos que ejecuta

una organizacion.

2.2.6.2 Jerarquia de procesos

La jerarquia de los procesos esta dada en base a su complejidad, es decir en base a las
actividades ordenadas sistematicamente que posee el proceso y que si falta alguna afectaria
crucialmente al resultado final [13]. Una representacion de la jerarquia de los procesos se

muestra a continuacién en la figura 2.3.
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Figura 2.3: Jerarquia de procesos [7].

2.2.7 Capacidad de planta

Se define como el potencial que un proceso posee, en una planta industrial o en las instalaciones
de una empresa. En otras palabras, es la cantidad de produccidn que se puede obtener con unos

determinados medios estructurales disponibles: edificios, equipos, instalaciones, personal [14].

e Capacidad proyectada o disefiada: Es la maxima produccion teérica que se obtiene en
un periodo de tiempo determinado tras aplicar las condiciones establecidas por un
sistema.

e Capacidad efectiva o real: Es la capacidad que espera alcanzar una empresa segln su
combinacion de productos, métodos de programacion, mantenimiento y estandares de
calidad.

e Capacidad utilizada: Conocida como la capacidad actual, con limitaciones operativas.

e Capacidad ociosa: Es la capacidad dada por la diferencia entre lo real y utilizada [15].
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2.2.8 Disefio de procesos

El disefio de procesos se lo puede considerar desde dos puntos de vista, una representacion
grafica mediante simbolos llamados diagrama de flujo; y la definicién de los elementos de un
proceso mediante una ficha, tabla o formato en el que se detalla: proveedores, entradas,
actividades, salidas, indicadores, registros, controles, responsables, objetivos, recursos, etc. de
un proceso [7].

2.2.9 Medicién de procesos

Cuando se trabaja con un enfoque basado en procesos es necesario llevar a cabo un seguimiento
y medicion de los procesos, con el objetivo de conocer si los resultados que estan generando
los procesos estan en relacion a lo planificado o son lo que se espera, tener una buena
documentacién de los procesos no es suficiente ya que todo proceso es un sistema y todo
sistema tiene la propiedad de retroalimentacion, por lo tanto para mejorar o cambiar es necesario
conocer el desempefio de los procesos, se debe establecer un mecanismo para realizar el
seguimiento y medicidn, para esto es necesario establecer un conjunto de indicadores de los

procesos [7].

Los indicadores constituyen un instrumento que permite recoger de manera adecuada y
representativa la informacion relevante respecto a la ejecucion y los resultados de uno o varios
procesos, de manera que se pueda determinar la capacidad y eficacia de estos, asi como de la

eficiencia [13].

Es un soporte de informacion (habitualmente expresion numérica) que representa una magnitud,
de manera que a través del analisis del mismo se permita la toma de decisiones sobre los

parametros de actuacién (variables de control) asociados [13].

2.2.9.1 Eficiencia

Se logra una eficiencia cuando se obtiene un resultado deseado utilizando el minimo de
recursos; es decir, que aparezcan indicadores como cantidad, calidad y se incrementa la
productividad. Los tiempos muertos, el desperdicio y el porcentaje de utilizacién de la

capacidad instalada, son algunos indicadores para medir la eficiencia [16].

Se obtiene con el denominador de la produccion sobre la capacidad efectiva.
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Produccion real (2.1)

Eficiencia —
fictencia Capacidad efectiva

2.2.9.2 Utilizacion

Es el porcentaje que varia entre 0 % y 100% del uso de los recursos de la empresa, mismos que
se ven presentes en el desarrollo del proceso productivo, es decir, es el porcentaje de emplear o

usar a un objeto, elemento o persona para un fin determinado [15].

Se calcula como el porcentaje de produccidn real sobre la capacidad proyectada.

Produccion real (2.2)

Utilizacion =
HZACtOn = Capacidad proyectada

2.2.10 Manual de procesos

El manual es un documento donde se registran los procesos de toda o una parte de una

organizacion y/o empresa [17].
Los objetivos de un manual de procesos son:

e Servir de guia para la correcta ejecucion de las actividades y tareas para los funcionarios
de una institucion.

e Ayudar a ofrecer productos y servicio mas eficientes.

e Mejorar el aprovechamiento de los recursos humanos, fisicos y financieros.

e Genera uniformidad en el trabajo por parte de los diferentes funcionarios.

e Evitar la improvisacion en las labores.

e Ayudar a la orientacion del personal nuevo.

e Facilita la supervision y evaluacion de las labores.

e Facilita la atencion al cliente interno y externo.

e Evita discusiones sobre normas, procedimientos y actividades.

e Proporciona informacion a los directivos de la organizacion al respecto del desempefio
de los procesos.

e Establecer elementos de consulta, orientacion y entrenamiento al personal.

e Servir como punto de referencia para las actividades de control interno y auditoria.

e Ser la memoria de la institucion [17].
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2.2.10.1 Caracteristicas del manual de procesos
Los manuales de procesos deben reunir las siguientes caracteristicas:

e Satisfacer las necesidades reales de la institucion.

e Contar con instrumentos apropiados de uso, manejo y conservacion de procesos.
e Facilitar los tramites mediante una adecuada diagramacion.

e Redaccion breve, simplificada y comprensible.

e Facilitar su uso al cliente interno y externo.

e Ser flexible para cubrir diversas situaciones.

e Facilita revision y actualizaciones continuas [17].

2.2.10.2 ¢Por qué es importante crear un manual de procesos?

El Manual de Procesos y Procedimientos documenta la experiencia, el conocimiento y las
técnicas que se generan en un organismo; se considera que esta suma de experiencias y técnicas
conforman la tecnologia de la organizacion, misma que sirve de base para que siga creciendo y

se desarrolle [18].

2.2.10.3 ¢Para qué documentar los procesos en la empresa?

Cuando se documenta la tecnologia, se contribuye a enfocar los esfuerzos y la atencion de los
integrantes de una organizacion hacia la mejora de los sistemas de trabajo y su nivel de
competitividad. Cuando documentamos cualificamos y facilitamos el anélisis cuantitativo,
formulamos indicadores y podemaos tener un control de la gestion. De hecho, la gestion de los
procesos puede orientar la estrategia misma de la organizacion e intervenir en lo mas hondo de

la cultura organizacional de la empresa [18].

2.2.10.4 Enfoque manual de procesos

El Manual de Procesos de una organizacion es un documento que permite facilitar la adaptacion
de cada factor de la empresa (tanto de planeacion como de gestion) a los intereses primarios de

la organizacion; algunas de las funciones basicas del manual de procesos son:

e El establecimiento de objetivos
e Ladefinicién y establecimiento de guias, procedimientos y normas.
e Laevaluacién del sistema de organizacion.

e Las limitaciones de autoridad y responsabilidad.
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e Laaplicacion de normas de proteccion y utilizacion de recursos.
e Lageneracion de recomendaciones.

e La creacion de sistemas de informacion eficaces.

e Lainstitucion de métodos de control y evaluacion de la gestion.

e El establecimiento de programas de induccién y capacitacion de personal [18].

2.2.11 Procesos Industriales

Un proceso es un desarrollo sistematico que implica una serie de pasos ordenados, ejecutados
o llevados a cabo alternativa o simultdneamente, intimamente relacionados, cuyo proposito es
lograr un resultado preciso. Se entiende que, desde un punto de vista general, se entiende por
evolucidn de un proceso la evolucidon del estado de los elementos a los que se aplica hasta que
dicha ejecucidn hasta finalizar a su conclusion. Segun esto, los procesos industriales incluyen
todas las operaciones relacionadas con la obtencidn, transformacion o transporte de uno o mas
productos primarios. El objetivo de los procesos industriales es, por tanto, utilizar
eficientemente los recursos naturales de tal forma que se conviertan en materiales, herramientas
y sustancias que satisfagan mas facilmente las necesidades de las personas y, en consecuencia,
mejoren su calidad de vida. Un proceso industrial se basa en una serie de fases, tareas y pasos
que se deben seguir para llevar a cabo una linea de produccion ordenada que permita el

desarrollo de un producto especifico a través del proceso y la distribucion [19].

2.2.11.1 Clasificacion de Procesos Industriales

Previo a categorizar los procesos de manufactura, conviene tomarse un tiempo para examinar
la cantidad de factores que nos rodean y como se obtienen, en nuestro entorno, la produccion
generalmente involucra una variedad de procesos de fabricacion y es muy comdn ver maltiples
procesos de conversion que pueden producir el mismo producto. Es asi como se clasifica segun

Lopez B.S, los procesos industriales de la siguiente manera: [19]

e Procesos de Conformado.

e Procesos de Fundicion.

e Procesamiento de Polimeros.

e Procesos de Maquinado y Acabado.

e Procesos de Union.
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2.2.11.1.1 Procesos de Conformado

Los procesos de formacién de metales abarcan un amplio grupo de procesos de fabricacién que
utilizan la deformacién plastica para cambiar la forma de las piezas metalicas. Durante el
proceso de conformado, una herramienta (generalmente un troquel de conformado) aplica
tension a la pieza de trabajo, lo que hace que se adapte a la forma de la geometria de la
herramienta [19].

e Curva de Esfuerzo vs Deformacion

* Maxima Carga
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Figura 2.4: Curva de Esfuerzo vs Deformacién [19].

Los metales deben deformarse en régimen de comportamiento plastico, por lo que se debe
superar el limite de fluencia para que la deformacion sea permanente. Por lo tanto, cuando un
material se somete a esfuerzos mas alla de sus limites elésticos, esos limites aumentan y se

consume la ductilidad [19].

2.2.11.1.1.1Propiedades metalicas en los procesos de conformado

Al considerar los procesos de formacion de metales, es necesario estudiar muchas propiedades

de los metales que se ven afectadas por la temperatura [19].
e Trabajo en frio

Se refiere al trabajo por debajo de la temperatura ambiente. Este trabajo ocurre al aplicar un

esfuerzo mayor que el limite elastico original del metal mientras esta bajo tension [19].

Caracteristicas: [19]
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e Mayor precision

e Tolerancias reducidas

e Acabado superficial mejorado
e Mayor dureza de la pieza

e Mayor mano de obra

e Trabajo en caliente

Plasticidad de materiales metalicos a temperaturas superiores a la temperatura de
recristalizacion definida como deformacion. La principal ventaja del estampado en caliente es
que el bajo limite elastico y la alta ductilidad del metal le permiten lograr una deformacién

plastica casi ilimitada, lo que lo hace adecuado incluso para la fundicidn de piezas grandes [19].

Caracteristicas: [19]

e Gran deformacion de la pieza

e Bajatension

e Posibilidad de procesar metales que se rompen durante el conformado

Operaciones de
Formado o
Preformado

Troquelado

Embutigo

Procesos de

Conformado

Figura 2.5: Procesos de conformado [19].

Operaciones de
deformacion
volumétrica

2.2.11.1.2 Proceso de Cizallado

El proceso de cizallamiento es un proceso de corte laminar que consiste en reducir la lamina a

un tamafio menor. Para ello, el metal se expone a dos filos de corte [19].

22



UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI — CARRERA DE INDUSTRIAL

v.F v.F
Cuchilla

Deformacion

plastica \7

~l|

t= Espesor

del matenal
éoado ) @

|vr lv.F

Penetracidn.-

o o Fractura

Donde V es la velocidad y F es la fuerza de la cuchilla

Figura 2.6: Proceso de cizallado [19].

2.2.11.1.3 Proceso de Troquelado

El estampado es el proceso de cortar laminas de metal al someterlas a fuerzas de corte que
ocurren entre un punzén y una matriz. A diferencia del corte, este tltimo solo reduce el tamafio
de la hoja y no le da forma. Los productos terminados troquelados pueden ser laminas

perforadas o cortes laminares [19].

v F
v

Lamina p
\

Matriz Pieza final

Figura 2.7: Proceso de troquelado [19].
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2.2.11.1.4 Proceso de Doblado

El doblado laminar es la deformacion de las ld&minas de metal en un &ngulo especifico. Los
angulos se pueden clasificar como abiertos (mayores de 90 grados), cerrados (menos de 90
grados) o rectos. Durante el funcionamiento, las fibras exteriores del material estan en tension
y las fibras interiores estan en presion. La flexion no cambia significativamente el espesor de

la Iamina [19].

\S

Figura 2.8: Proceso de doblado [19].

2.2.11.1.4.1Doblado entre formas

En este tipo de doblado, la hoja de metal se deforma entre un punzon en forma de V u otra
forma y un dado. Este punzén puede doblarse desde dngulos muy obtusos hasta angulos muy

agudos. Esta operacion se utiliza normalmente para operaciones de fabricacion de bajo

volumen. [19].

vF v.F

Figura 2.9: Doblado entre formas [19].

« Punzon
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2.2.11.1.4.2Doblado deslizante

En el doblado por deslizamiento, una placa presiona una hoja de metal contra un dado y un
punzon aplica fuerza a la hoja de metal para doblarla sobre el borde del cubo. Este tipo de curva

esta limitado a angulos de 90° [19].

1 :]-—Dad 1 1‘:-"
l L_‘— lDado i—‘

Figura 2.10: Doblado deslizante [19].
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2.2.11.1.5 Proceso de Embutido
El proceso de embutido coloca la hoja en un molde y usa un punzén para forzarla dentro de una cavidad
moldeada para formar la lamina. EI nimero de etapas de embuticion varia segun la relacién entre el
tamafio del disco y las dimensiones de la pieza, la facilidad de embuticion y el material y espesor de la
hoja. En otras palabras, cuanto mas compleja es la forma y mas profunda requiere, mas pasos implica

este proceso [19].

CHAPA INICIAL

Figura 2.11: Proceso de embutido [19].

2.2.11.1.6 Proceso de laminado
El laminado es un proceso en el que se reduce el espesor de una pieza larga a través de fuerzas
de compresion ejercidas por un juego de rodillos, que giran apretando y halando la pieza entre
ellos [19].
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Figura 2.12: Proceso de laminado [19].

El resultado del laminado puede ser la pieza terminada (por ejemplo, el papel aluminio utilizado
para la envoltura de alimentos y cigarrillos), y en otras, es la materia prima de procesos

posteriores, como el troquelado, el doblado y la embuticién [19].

2.2.11.1.7 Proceso de forjado
El proceso de forjado fue el primero de los procesos del tipo de compresion indirecta y es
probablemente el método més antiguo de formado de metales. Involucra la aplicacion de
esfuerzos de compresion que exceden la resistencia de fluencia del metal. En este proceso de

formado se comprime el material entre dos dados, para que tome la forma deseada [19].

La mayoria de las operaciones de forjado se realiza en caliente, dada la deformaciéon demandada
en el proceso y la necesidad de reducir la resistencia e incrementar la ductilidad del metal. Sin
embargo, este proceso se puede realizar en frio, la ventaja es la mayor resistencia del

componente, que resulta del endurecimiento por deformacion [19].
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Figura 2.13: Proceso de forjado [19].
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2.2.11.1.8 Proceso de extrusion
La extrusion es un proceso por compresion en el cual el metal de trabajo es forzado a fluir a
través de la abertura de un dado para darle forma a su seccidn transversal. Ejemplos de este

proceso son secciones huecas, como tubos [19].

Existe el proceso de extrusion directa, extrusion indirecta, y para ambos casos la extrusion en

caliente para metales (a alta temperatura) [19].

Figura 2.14: Proceso de extrusion [19].

e Extrusion directa

En la extrusion directa, se deposita en un recipiente un lingote en bruto Ilamado tocho, que sera
comprimido por un piston. Al ser comprimido, el material se forzar a fluir por el otro extremo

adoptando la forma que tenga la geometria del dado [19].
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Figura 2.15: Extrusion directa [19].
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e Extrusion indirecta

La extrusion indirecta o inversa consiste en un dado impresor que esta montado directamente
sobre el émbolo. La presion ejercida por el émbolo se aplica en sentido contrario al flujo del
material. El tocho se coloca en el fondo del dado contenedor [19].

,Forma fo
" de s pezs
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por exirue

N Dado contenedor

Figura 2.16: Extrusion indirecta [19].

2.2.12 La Manufactura

La manufactura se define generalmente como el proceso de transformar las materias primas en
productos terminados. También incluye procesos para la obtencion de otros productos mediante
la transformacién del producto final. La palabra manufactura deriva etimolégicamente del latin
manu factus, que significa "hecho a mano". La palabra producto significa "hecho". Esto se
menciona para aclarar que en algin lugar de la historia las palabras "produciry "hacer" se usan
indistintamente. EI concepto bastante simple de fabricacion es lo que lo relaciona con la
creacion de valor. Es decir, elementos que tipicamente pasan por varios procesos y van
adquiriendo valor en cada proceso. En otras palabras, el objeto generado adquiere valor. Para
Holtz, por ejemplo, tiene poco valor porque se extrae de los bosques. Pero cuando se trata de

muebles y tallas finas, estos procesos agregan valor a la madera [19].

2.2.13 Herramienta Bizagi

Bizagi Process Modeler es una parte integral de Bizagi BPM Suite. Esto nos permite disefiar
diagramas para automatizar un proceso y ponerlo en produccion usando Bizagi para que una
organizacion funcione de manera optima, cuando se menciona la frase "automatizar un proceso"

significa que la aplicacién ira4 cuando se inicie y llevar a cabo el proceso planificado. Esta
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herramienta TIC facilita el mapeo de todas las actividades y decisiones acordadas en la
organizacion. Tiene una interfaz similar a Microsoft Office y se ajusta a la notacion de gestion

de procesos empresariales (BPMN) [20].

Esta es una aplicacion que se puede descargar gratis de Internet y usarla en el computador. A
medida que mejore el desarrollo, estas versiones se pueden compartir con todos los miembros
del equipo que se encuentre laborando en el disefio y también se pueden expresar en un formato

estandar conocido como BPMN (Notacion de modelado de procesos comerciales) [20].

Este Modelador de Procesos de Bizagi también permite coordinar y organizar sus recursos para
brindar conocimiento para modelar procesos eficientes dentro del equipo de trabajo. Una vez
que se completa el esquema del trabajo, el software puede documentar automaticamente estos
proyectos en funcién de la informacion ingresada. Es una herramienta que permite disefar,
modelar, integrar, automatizar y monitorear procesos sin necesidad de programacion,

aumentando asi la productividad y agilizando las actividades de los procesos [20].

Purchase request - Bizagi Process Modeler
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Figura 2.17: Grafico del Modelador de Procesos Bizagi [20].

2.2.13.1 Descripcion de Componentes del Bizagi Process Modeler

Se ha tomado como referencia a las ilustraciones mencionadas por De la Cruz Herber para la

investigacion Bizagi como recurso para el aprendizaje. [20]

2.2.13.1.1 Flujos de Secuencia

En este componente se simbolizan las actividades, las compuertas y los eventos, de las cuales

representan la secuencia de actividades [20].
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Actividad1 F——)f Actividad 2

Figura 2.18: Gréfico de Flujos de Secuencia [20].
2.2.13.1.2 Pools

En el pool se puede representar un proceso de negocio simple el cual contiene flujos de

secuencia dentro de las actividades. [20].

() \ Godionar Responder
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Figura 2.19: Gréfico de Pools [20].
2.2.13.1.3 Mensaje entre Pools

Estas lineas de mensajes se utilizan para simbolizar las interacciones de los procesos.
También simbolizan todas las interacciones entre entidades. Para cada interaccion de los

procesos no existe un orden secuencial entre los mensajes [20].
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Figura 2.20: Gréfico de los Mensajes entre Pools [20].
2.2.13.1.4 Artefactos

En el pool se puede representar un proceso de negocio, la secuencia de actividades no estan

permitidas cruzar los limites de los pools [20].

e Objeto de datos: Representan la data de entrada y salida de cada actividad de un

proceso [20].
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Figura 2.21: Grafico de Artefactos como los Objetos de Datos [20].

e Anotaciones: Representan todos los comentarios sobre una actividad del proceso
[20].
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Figura 2.22: Gréfico de Artefactos como las Anotaciones [20].

e Grupos: Representan las agrupaciones de un conjunto de actividades de un
proceso [20].
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Figura 2.23: Grafico agrupacion de actividades [20].

2.2.13.1.5 Lanes:

Representan la separaciéon de todas las actividades por rol [20].
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Figura 2.24: Gréfico Lanes [20].
2.2.13.1.6 Tipos de tareas

Representan a las tareas y son utilizados cuando no se define bien las actividades. Las
caracteristicas de este componente son que no son visibles en un modelo disefiado.

Encontramos diferentes tipos de estos componentes [20].

2 ; %
Sin especificar Usuano Manual Servicio
2 H >
Recepcidn Seapt Retetencia

Figura 2.25: Gréafico como los Tipos de Tareas [20].

e Tarea de Usuario: Representan a las actividades que realiza un usuario plasmado en

una actividad de un proceso [20].
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( 3
Register Travel
Request

Figura 2.26: Tarea del usuario [20].

2.2.13.1.7 Subproceso
Representan a las actividades de un proceso que estan incluidas enotro proceso general, que
entre los dos cumplen una secuencia légica, esta inclusion se realiza con la finalidad de que

dicha actividad pueda verificar con mas detalle en otro diagrama [20].

O
[+]

Task 5

Figura 2.27: Subproceso [20].

2.2.13.1.8 Evento de Inicio
Representan el punto de inicio de un proceso, en cada disefio de actividades debe haber un

inicio. También podemos acotar que cada diagrama solo debe poseer un evento de inicio [20].
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e Tipos de Eventos de Inicio

<J Evento de Inicio Sin Especificar

O Evento de Inicio de Mensaje
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Figura 2.28: Tipos de eventos de inicio [20].

e Evento de Fin

Representan la finalizacion de las actividades de un proceso, significa que ha terminado
correctamente un flujo de proceso [20].

Figura 2.29: Evento de fin [20].

e Tipos de Eventos de Fin

(O Evento de Fin Sin Especificar
®) Evento de Fin de Mensaje
@ Evento de Fin Terminal

Figura 2.30: Grafico de Tipos de Eventos de fin [20].
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2.2.13.1.9 Eventos Intermedios

Representan a los sucesos que pueden ocurrir en la secuencia de las actividades de un proceso,

estos eventos pueden ser simbolizados enel disefio o0 no [20].

Figura 2.31: Gréfico del Evento Intermedio [20].

e Tipos de Eventos Intermedios

* Para mostrar que el proceso envia un mensaje o espera
recibir uno \

e - > »

’ e

-

* Mostrar donde existen demoras dentro del proceso

* Mostrar donde hay un flujo de excepcion

Figura 2.32: Tipos de Evento Intermedio [20].

2.2.13.1.10 Compuertas

Representan aquellos componentes que tienen la finalidad de controlar el flujo de las
actividades de un proceso. Se clasifican en divergentes o convergentes [20].
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Figura 2.33: Gréafico de Compuertas [20].

e Tipos de Compuertas: Detallamos la clasificacion de estas compuertas [20].

* Compuerta Exclusiva. se toma uno de los
caminos

* Compuerta Paralela, las tareas se hacen al
mismo tiempo

* Compuerta Inclusiva, uno o mas caminos
alternativos se pueden hacer

Figura 2.34: Grafico de Tipos de Compuertas [20].

e Compuerta Exclusiva

Representan a los componentes que controlan la divergencia y convergencia del flujo de

actividades de un proceso, simbolicamente son representados mediante un rombo [20].

Figura 2.35: Grafico de una Compuerta Exclusiva [20]
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e Compuerta Inclusiva

Son representadas como elementos de convergencia [20].

Send nckm#
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Give Travel
Advance
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Figura 2.36: Gréafico de una Compuerta Inclusiva [20].

e Compuerta Paralela

Este componente se utiliza como elemento de divergencia, cuando las actividades se ejecutan
en paralelo y en forma desordenada, este componente hard que los caminos de estas

actividades salgan de forma activada [20].

Figura 2.37: Grafico de una Compuerta Paralela [20].

2.2.13.1.11  Control de Flujo

Representan el flujo de las actividades que van de forma ordenada segun como van

sucediendo los hechos de cada actividad del proceso [20].
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Figura 2.38: Grafico del Control de Flujo [20].

2.2.13.1.12 Tarea de Servicio

Representan a las actividades que realizan un sistema informético, es decir cuando una

actividad es automatizada mediante el sistema [20].

%

Figura 2.39: Grafico de la Tarea de Servicio [20].
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CAPITULO II1
3 DESARROLLO DE LA PROPUESTA:
3.1 METODOLOGIA:

El desarrollo de la investigacion se aplicara en Induce del Ecuador, con la presencia de los
empleados y la direccion administrativa en el area de produccion, empleando la siguiente
metodologia para validacion del estudio realizado.

3.1.1 Modalidad o enfoque de la investigacion:

En el desarrollo de la presente investigacion se adaptd un enfoque mixto, en el cual se detall6
los aspectos cuantitativos y cualitativos como las encuestas realizadas a los empleados y
personal administrativo, identificacion de procesos y andlisis de los indicadores de

productividad, que ayudaron analizar y acercarse al objeto de estudio.

3.1.2 Tipo de investigacion:

Método Inductivo-Deductivo: Se analizo los procesos partiendo de temas particulares a los mas
importantes, se aplicé con el fin de levantar informacién de cada proceso, considerando los

aspectos mas relevantes.

3.1.3 Poblacion y muestra:

Poblacién: Es el conjunto de todos los individuos (objetos, personas, eventos) en los que se

desea estudiar el fendémeno.

A continuacion, se detalla la poblacion utilizada para la investigacion de campo; debido a que
la empresa cuenta con un niumero minimo de empleados y personal administrativo, por ende,

no se tomara la muestra ya que la poblacion a investigar es muy pequefia.

Tabla 3. 1:Beneficiarios directos e indirectos.

Beneficiarios directos Beneficiarios indirectos

Personal que labora en la Industria | Clientes que requieren el producto

Induce del Ecuador de la Industria Induce del Ecuador
Hombres 25
Mujeres 6 Entidades Contratantes
Total 31
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3.1.4 Técnicas e instrumentos de investigacion

Son las técnicas y herramientas que permiten la recoleccién de informacion:

Observacion y método de campo: Esta técnica fue Util para la investigacion, ya que consistio
en los registros que dan lugar al comportamiento de los acontecimientos dentro de cada uno de
los procesos de la construccion de contenedores de desechos sélidos.

Guia para el disefio y documentacion de procesos: Se utiliz6 para la identificacion, el anlisis
y el disefio del manual de procesos en base a especificaciones y pasos claves.

Herramientas de medicion: Instrumentos basicos de medicion que permitié conocer las

dimensiones de las piezas fabricadas, y el tiempo de los procesos.

Software Bizagi: Herramienta que permitid el mapeo y documentacion de los procesos

mediante diagramas de flujo.

AutoCAD: Software utilizado para el disefio personalizado de cada uno de los elementos del

contenedor.

Indicadores de productividad: Formulas aplicadas en el proceso, con el fin de evaluar el

rendimiento.

Encuesta: Es un estudio en el cual el investigador obtiene los datos a partir de realizar un
conjunto de preguntas normalizadas dirigidas al conjunto total de la poblacion en estudio. Se

consider6 a 31 personas entre empleados y la parte administrativa de Induce del Ecuador.

Matriz FODA: Es una herramienta en el cual se define las cualidades internas y externas de
INDUCE DEL ECUADOR.

Analisis de tiempos:

3.1.5 Disefio no experimental

En la presente investigacion de un Manual de Procesos para mejorar la productividad de Induce
del Ecuador se utilizo el disefio no experimental ya que consistio en la recopilacion de
informacién y disefio experimental porque se analizd los tiempos de los procesos para la

construccién de contenedores de desechos sélidos.
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3.1.6  Métodos especificos de la especialidad a emplear en la investigacion

Método estadistico: Se utilizd la estadistica descriptiva, ya que de este modo se podra
representar los resultados de la investigacion para la respectiva tabulacion y la representacion

gréficamente de la informacién obtenida.

Método analitico: Mediante este método se podra analizar los procesos fundamentales dentro

de la construccion de desechos sélidos.

Tras el anélisis de la metodologia a utilizarse a continuacion, se presentan detalladamente las

técnicas e instrumentos de investigacion.

3.1.7 Identificacion de los procesos

3.1.7.1 Proceso: Fabricacion de piezas
Este proceso esta destinado a la elaboracion de los componentes de los contenedores de acuerdo
un disefio establecido realizado en laminas galvanizadas de acero inoxidable, en el cual se ven
involucrados algunas maquinas & herramientas; cizalla hidraulica, dobladora hidréulica,
troqueladora, prensa hidréaulica, torno, taladro industrial, prensa de embutido industrial,
laminacion, empleadas para el desarrollo de las piezas tomando en cuenta el tamafio y las

dimensiones.

3.1.7.2 Proceso: Union de piezas
Este proceso es empleado para el ensamble de las partes del contenedor especialmente de la

tina y la tapa del contenedor, es realizado por maquinas de sueldas.

3.1.7.3 Proceso: Pintura
Dicho proceso es implementado para pintar las piezas de los contenedores, este proceso tiene
un limitante de 3 contenedores como méaximo y se demora alrededor de 83 minutos a una

temperatura de 170 grados centigrados.

3.1.7.4 Proceso: Ensamblaje del contenedor
Este proceso es empleado para el ensamble de las partes faltantes del contenedor, es realizado

por herramientas manuales (Llaves, remachadora, taladro).
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3.1.7.5 Proceso: Supervision y control de calidad
Tras realizar el ensamblaje del contenedor y sus partes se inspecciona el adecuado
funcionamiento del contenedor y se verifica cualquier anomalia o falla que pueda presentar ya

sea en su funcionamiento y su disefio.

3.1.7.5.1 Proceso: Almacenado
Finalmente realizado la supervision y control de calidad se coloca los diferentes sellos o logos

establecidos por la entidad contratante y embalaje para su posterior entrega.

3.1.8 Guia para el disefio y documentacion de procesos

A continuacion, se detalla la guia utilizada para el disefio del manual de procesos:

La presente guia corresponde al Autor Cadena Echeverria Jaime, docente de la Escuela
Politécnica Nacional de la Facultad de Ciencias Administrativas del Departamento de Ciencias
Administrativas, quien en el afio 2016 mediante la revista YURA: Relaciones internacionales
de la Universidad de las Fuerzas Armadas (ESPE), presenta su tema titulado: GUIA PARA EL
DISENO Y DOCUMENTACION DE PROCESOS, el cual establece parametros para la

elaboracion de un manual de procesos:

Portada

Caracterizacion de la empresa
Direccionamiento estratégico
Cadena de valor

Obijetivo del manual

Alcance del manual

Glosario de términos

Mapa de procesos e inventario de procesos

© © N o g bk~ w0 DN E

Documentos de los procesos

10. Anexos

La guia consta de cinco etapas: Mapeo de procesos, levantamiento de informacion, disefio de

procesos, implementacion y medicion de los procesos [7].

En el mapeo de procesos se define el esquema, criterios para la elaboracion del mapa, los

elementos y el inventario de los procesos [7].
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En el levantamiento de la informacion se recopila la informacion necesaria para la realizar el
andlisis, se definen los criterios a tener en cuenta para realizar las entrevistas y se presenta un

modelo de formulario para realizar esta entrevista [7].

Para el disefio de procesos se ha considerado, definiciones de procesos y conceptos para realizar
el diagrama de flujo funcional, este diagrama puede ser considerado como una forma sencilla
para representar los procesos. Este diagrama de flujo funcional es la base para la representacion
de los procesos en BPMN (Business Process Modeling Notation). La ficha y la descripcion del
proceso corresponden a la fase del disefio, asi como la primera muestra los elementos de un
proceso y la interaccion con otros procesos, clientes y proveedores. La descripcion del proceso
muestra mas en detalle las actividades, el lugar donde se realiza, el responsable de las
actividades y si el caso lo amerita el procedimiento que estd controlando al proceso y/o
actividad. Como resultado de la fase de disefio de procesos, obtenemos el manual en el cual se

incluye la documentacién para estandarizar los procesos [7].

Antes de desarrollar la guia es necesario hacer referencia a los métodos que son necesarios para

comprender cada una de las etapas de esta guia [7].

1. Direccionamiento estratégico
2. Cadena de valor

3. Gestidn de procesos

4. Definiciones

4.1 Proceso

4.2 Clasificacion de procesos
4.3 Jerarquia de procesos

5. Disefio de procesos

6. Medicion de procesos

7. Manual de procesos

La guia que se describe en la figura 3.1 es para la implementacion de una gestion basada en
procesos, esta guia puede considerarse practica y puede o no desarrollarse a partir de la

cadena de valor [7].
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::lﬁam{;ﬂ: Levantar Disefio de Implementacion Medicion y
Proc ; - informacion Procesos de Procesos evaluacion

Retroalimentaddn

Figura 3.1: Fases de la guia [7].

3.1.8.1 Elaboracion del mapa de procesos

Existe extensa documentacion acerca de la definicion de procesos, sus elementos, su
representacion grafica, etc., pero no se hace referencia a la forma de realizar un mapa de

procesos Y las interrelaciones entre procesos de una organizacion [7].

Luego de varias experiencias en diferentes organizaciones se describe una manera de realizar
un mapa de procesos, basandose en la clasificacion mas general de los procesos; procesos
gobernantes, productivos y de apoyo. Desde el punto de vista simple un mapa de procesos es
un grafico que muestra los procesos de una organizacion. Al mirar el mapa de procesos se puede
entender a qué se dedica una organizacion y que le permite proyectarse al futuro. Para definir
el mapa de procesos y determinar cuales son los procesos de una organizacion es necesario
entender el direccionamiento estratégico ya que este permite conocer qué hace y hacia donde
se proyecta la organizacién. EI mapa de procesos se debe realizar a través de talleres con la
participaciéon de la alta gerencia, ejecutivos de la organizaciéon y con la guia de un asesor
externo. Un mapa de procesos puede realizarse a nivel macroprocesos 0 procesos, esto
dependera de la complejidad, tamafio y caracteristicas de la organizacion. A continuacion, se

presenta algunas actividades y/o consideraciones para realizar el mapa de procesos: [7]

» Recopilar informacidon de la organizacion como: documentos de creacion, plan estratégico,
estatutos y politicas, leyes relacionadas, manuales de calidad y procedimientos, etc.

« Identificar grupos de interés relacionados con la organizacién y sus demandas, entre estos
podemos tener: proveedores, clientes internos y externos, accionistas, estado y sociedad.

« Entender la misién y la vision, también podria ser necesarios analizar documentos de
creacion de la organizacion.

« Definir cuales son los resultados esperados de la organizacion (salidas)

» Realizar talleres con los altos directivos de la organizacion, en estos talleres se explicara las
definiciones de procesos estructura del mapa de procesos y con la participacién de ellos se

definira el mapa de procesos, considerando:
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- Definir los procesos necesarios para el cumplimiento de la mision, a los que se les

denomina procesos productivos.

- Definir los procesos necesarios para el cumplimiento de la vision, a los que se les

denomina gobernantes o estratégicos.

- Definir todos aquellos procesos que ayudan a la realizacion de los productivos y

gobernantes, a estos se les denomina procesos de apoyo.

Una manera préctica de encontrar el mapa de procesos puede ser partiendo de la cadena de

valor y se puede realizar las siguientes consideraciones:

- Las actividades primarias definidas en la cadena de valor pueden considerarse los procesos
productivos ya que tanto las actividades primarias como los procesos productivos estan
relacionados con la misidn, es decir la elaboracion del producto y/o servicio.

- Las actividades de apoyo de la cadena de valor se las puede dividir en procesos
gobernantes y de apoyo, aquellas actividades que lleven a la organizacion al cumplimiento
de la vision o futuro seran procesos gobernantes y el resto de las actividades pasaran a ser

procesos de apoyo.

En la figura 3.2 se presenta como estd formado el mapa de procesos, es necesario indicar
que el nimero de procesos que se incluye en el mapa depende del tipo y tamafio de la

organizacion que se esté analizando.

MAPA DE PROCESOS

FPROCESOS GOBERNANTES

=\

FROCESOS PRODUCTIVOS
HECESIDADES SATISFACTIIN
EXFECTATIVAS

Figura 3.2: Mapa de procesos [7].

CLIENTE
CLIENTE

PROCESOS DE APOYO
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3.1.8.1.1 Inventario de procesos

Definido el mapa a nivel macroprocesos y/o procesos es necesario encontrar si estos pueden

tener procesos o0 subprocesos, es decir encontrar su desagregacion [7].

Determinada la jerarquia de procesos es necesario codificarlos. Se ha dado muchas maneras de
codificar a los procesos, en este caso utilizaremos un codigo alfanumérico, donde la letra nos

indica el macroproceso y/o procesos y el numero la jerarquia que le compone [7].

Al1l
Macroproceso —T N
Proceso
Subproceso

Figura 3.3: Codificacion de procesos [7].

El inventario de procesos constituye un listado en el que se detalla los macroprocesos, procesos
y subprocesos, cada uno de estos con su respectivo nombre y codigo. En ocasiones se incluye
también una columna donde se indica los procedimientos asociados a cada proceso y/o

subproceso [7].

DENOMINACION CODIGO
Nombre del macroproceso A
Mombre del proceso Al

Mombre del subproceso A2
Figura 3.4: Denominacion de procesos [7].

3.1.8.2 Levantar informacién

Levantar la informacién implica encontrar las actividades de los procesos y/o subprocesos, se
recomienda considerar el nivel méas bajo de desagregacion que se tenga en el inventario de

procesos [7].
Antes de emprender el levantamiento de informacion es indispensable: [7]

* Hacer una recopilacion de la informacion ya existente en la organizacion. Entre la
documentacion que se busca tenemos: plan estratégico, organigramas, manuales de puestos con

las definiciones de cargos y funciones, procedimientos, etc.

» Revisar la documentacion encontrada.
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* Informar y socializar el trabajo a realizar a todos los involucrados.

* Es muy util realizar una charla de socializacion a las personas de las cuales se obtendra la
informacidn, en la cual se debe incluir: la importancia de los procesos en las organizaciones,
estructura del mapa de procesos, definiciones y elementos de un proceso, y en especial indicar

la informacion que se espera obtener de cada funcionario durante la entrevista.

Una vez revisada la informacion existente y la charla de socializacion, el levantamiento de la
informacion consiste en realizar entrevistas a todas y cada una de las personas que laboran en
cada uno de los procesos y/o subprocesos, en esta entrevista se debe identificar cuéles son las
actividades que realizan, el lugar donde las realizan, el tiempo involucrado, el volumen de cada

unay la frecuencia de cada una de las actividades.

En muchas ocasiones la persona a la cual se entrevista suele dar criterios y problemas que tienen
el momento de realizar los procesos, estas inquietudes deben anotarse ya que estas son

consideradas las primeras oportunidades de mejoramiento [7].

Para realizar el levantamiento de la informacion se puede utilizar de un formato cuyas

caracteristicas se muestran en la figura 3.5.

FORMATO PARA LEVANTAR INFORMACION DE PROCESOS
DEPARTAMENTO :
PROCESO :
FUMCIONARIO :
CARGO/FUNCION :
FECHA : HOIA 1 DE
No ACTIVIDAD LUGAR FRECUENCIA (VOLUMEN |TIEMPO| OBSERVACIONES

w w Jw o i e Jw e fe

10}

NOTA Mejoras

Procedimento

Entrada/salida

LUGAR Area donde se realizala activisda

Frecuencia indicar si es diaria, semanal, mensual, etc

Volumen Cudntas veces se realiza la actividad

Tiempeo En minutes por cada actividad

NOTA: Induir criterios de mejora, algin procedimiento requerido u otra necesidad
Induir entradas y salidas del proceso

Figura 3.5: Formato para levantar informacion [7].
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3.1.8.3 Disefio de procesos

Luego del levantamiento de la informacién, se procede a elaborar los diagramas de flujo, fichas
de procesos, descripcion de actividades y documentacion complementaria, de los procesos que
han sido identificados, la documentacion complementaria dependera de los requerimientos y

necesidades de cada organizacion [7].

3.1.8.4 Diagrama de flujo

Representacion grafica para presentar un proceso. Partiendo de un inicio y después de realizar

actividades llegamos a un fin [21].

Los simbolos estandares utilizados en la elaboracién de los Diagramas de Flujos, se la encuentra

en el marco tedrico [21].

3.1.8.5 Contenido del diagrama de flujo

El diagrama de flujo funcional se lo puede realizar en el formato que se presenta en la figura

3.1.6 y este consta de los siguientes elementos: [7]

» Cabecera: Incluye la informacidon general identificativa del documento (logotipo de la

organizacion, cédigo del proceso, nombre del proceso, version, fecha)
« Entidad: Indica el area funcional y/o el lugar en la cual se realiza la actividad.

« Area de diagramacion: Es donde se realiza la representacion gréafica de la secuencia de todas
las operaciones, las inspecciones, las esperas y los almacenamientos que ocurren durante un

proceso. Proporcionar una imagen clara de toda secuencia de acontecimientos del proceso [21].

CABECERA

N

MACROPROCESO: [ | COMGO:
PROCESO: | |
SUBPROCESO: HOUA 1 DE2

Entidad ' Entidad : Eerticlad : Ertidad Entidad

Area de diagramfacic'm

Figura 3.6: Formato para diagrama de flujo [7].
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3.1.8.6 Descripcion del proceso

Denominado también ficha de proceso o caracterizacion del proceso, este formato debe mostrar
los elementos del proceso y la informacién necesaria para entender al proceso, en este
documento se identifica: entradas, salidas, la transformacion que se realiza, recursos necesarios
para realizar el proceso, proveedores, clientes, indicadores de desempefio, controles presentes
durante el desarrollo, y los registros y anexos generados, permitiendo asi a los usuarios del
sistema entender de manera muy sencilla el accionar del procesos. El formato de la descripcion

del proceso se muestra en la figura 3.7 y este cuenta con los siguientes componentes [7]:

« Cabecera: La cabecera incluye la informacion general identificativa del documento (logotipo

de la organizacion, codigo del proceso, nombre del proceso, version, fecha).

* Alcance: El alcance es el ambito de actividades que abarca el proceso. Indica dénde empieza
y donde termina el proceso. (“El presente proceso inicia con la recepcion de y finaliza con la

emision de”

* Responsable del proceso: Quien asume la responsabilidad global de la gestion del proceso y
de su mejora continua. Por ello debe tener la suficiente autoridad para implantar los cambios en

el proceso que conduzcan a la mejora del mismo.

* Recursos: Son los recursos que se utilizan en el proceso (financieros, humanos, instalaciones,

tecnoldgicos, etc.).

* Objetivo: El objetivo es la descripcion de la razon de ser del proceso. El objetivo nos indica
de forma resumida qué persigue el proceso, el motivo de su existencia. Se lo denomina también

la “mision” del proceso.
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DESCRIPCION DEL PROCESO

ROMBRE DEL PROCESO. [CODIFICACION [ETACION Mo, |
PROPIETARIO DEL PROCESD REGUISTT O DE LA NORMA FECHA, |
BLCANCE

RECURSOS |
FSICOS ECONOMICOS

PROVEEDORES PROCESD CLENTES

TYYTRTYYYY

TN CADORES. REGIS TROSIANEROS

CONTROLES

ELABORADG POR | rkiv_mpoa | rmm__m_ﬁn—l

Figura 3. 7: Formato para describir un proceso [7].

Registros: Los registros son documentos que se generan en el proceso. Los registros

constituyen el soporte de la informacion que fluye en el proceso.

e Indicadores: Son parametros que permiten evaluar de forma cuantitativa la eficaciay / o

eficiencia de los procesos.

* Controles: Es todo aquello que regula el funcionamiento del proceso, puede ser una norma,

un reglamento, politicas, leyes, procedimientos, etc.
* Firmas: Es la aprobacion formal del documento [7].

3.1.8.7 Descripcién de actividades

Consiste en describir detalladamente todas y cada una de las actividades del diagrama de flujo,
adicionalmente se indica la entidad donde se realiza la actividad y el responsable de realizar la
misma. Todo esto con el fin de tener mayor informacién de las actividades de un proceso, ya
que en el diagrama de flujo la informacién es muy limitada, la descripcion de actividades se

puede ver en la figura 3.8. [7].

El formato de descripcion de actividades contiene la informacion que se detalla a continuacion
[7]:

e Cabecera: Incluye la informacion general que identifica el documento (logotipo de la
organizacion, cédigo del proceso, nombre del proceso, version, fecha)

* Numero: Identifica cudntas actividades tiene el proceso.
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« Actividad: Lista de todas las actividades del proceso (de acuerdo a diagrama de flujo).
 Entidad: Indica el area funcional o lugar en donde se desarrolla las actividades del proceso.
* Descripcion: Debe colocarse la informacion més ampliada de la actividad.

* Responsable: Cargo, funcién o el nombre de la(s) personas que realizan la actividad [7].

Fecha:
Pig de
MACROPROCESS: i)
FROCESC: [}
SUBFROCESC: [
Ho. ACTIVIDAD ENTDAD DESCRIPCION FESFOMSABLE |

Figura 3.8: Formato para describir las actividades de un proceso [7].

3.1.8.8 Manual de procesos

El manual de procesos es un documento donde se estandariza los procesos ya disefiados y se

puede considerar como parte de los documentos del disefio de procesos [7].

No existe normativa ni especificacion sobre el contenido del manual de procesos, se puede
encontrar diferentes formatos para realizarlo. A continuacion, se propone el contenido del

manual de procesos [7].
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a. Ejemplo de portada

BEwiiu:

MAMNUAL DE PROCEZDS

APEDTUE HEM:

WER IO N

Faac 18

COoDIoD MFP

MANUAL DE PROCESOS DE:

REV | FECHA ALTERACTON OBSEEVACIONES
oo 0204 Emizlon Inical

AprobzEcion inical

FECHA ELABORADO POR!| REVISADD POR: | APROBADD POR:

Figura 3.9: Formato Manual de procesos [7].

b. Caracterizacién de la empresa
 Resenia historica, debe ser corta
* Estructura organizacional (organigrama)
* Productos y/o servicios
* Clientes
* Proveedores
» Competencia

c. Direccionamiento estratégico

Para la organizacion de la cual se realiza el manual de procesos se debera incluir: mision, vision,

objetivos, politicas y valores [7].

d. Cadena de valor
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La cadena de valor de la organizacion debe incluir actividades primarias y actividades de apoyo
[71.
e. Objetivo del Manual

Lo que se busca con el manual es la estandarizacion de los procesos permitiendo simplificar las

actividades y comunicacion de los clientes internos y externos [7].
f. Alcance del Manual

Se debe indicar si el manual de procesos se ha desarrollado para todos los procesos de la

organizacion o si es una parte [7].
g. Glosario de términos

El glosario de términos estd concebido para ayudar a comprender algunos de los términos
utilizados dentro de una organizacion, puede incluirse abreviaturas y se puede incluir la

simbologia utilizada para la diagramacion [7].

h. Mapa de procesos e inventario de procesos

i. Documentos de los procesos
Para cada uno de los procesos y/o subprocesos incluir en su respectivo formato:
* Caracterizacion del proceso
* Descripcion de las actividades

» Representacion grafica de los procesos. A través del diagrama de flujo funcional en una

herramienta para este objetivo [7].
j.  Anexos

En los anexos se incluye el formato con el cual se levant6 la informacién, organigramas y otros
documentos utilizados para el analisis de los procesos previo al mejoramiento, a continuacion,

se listan algunos de los posibles anexos [7].

Anexo | Formato de levantamiento de la informacion
Anexo Il Formulacion de Indicadores

Anexo Ill Tabla resumen de Indicadores

Anexo IV Analisis de Valor Agregado
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3.1.9

Herramientas de medicidn

Gonidmetro: Herramienta que se utilizé para medir angulos de las piezas.

Calibrador pie de rey: Se utilizo para medir dimensiones de diametro interno y externo
de cada una de las piezas.

Cronometro: Permitié medir el tiempo que se tarda un proceso y de esta manera
identificar indicadores de productividad.

Metro: Permitié medir distancias y longitudes de las partes de los contenedores y

materia prima utilizada.

3.1.10 Indicadores de productividad

Con la aplicacion de férmulas se conocera los indicadores de productividad actuales de la

empresa que son:

CR

Capacidad Eficiente: Demostrara la méxima produccién posible en un proceso, dado el

disefio actual de los productos, utilizando la siguiente formula [22]:

_ Capacidad disponible (3.1)
 Tiempo de fabricacién por unidad

Capacidad Efectiva: Se expresa el nivel de aprovechamiento de la capacidad instalada
de la empresa, es decir, la capacidad que se muestra realmente, dada por la expresion
[22]:

Cap.disponible — Tiempo para actividades auxiliares

CEf =
f Tiempo de fabricaciéon por unidad (4.2)

Capacidad Real: Es la produccion que realmente se logra al realizar un proceso, se

calcula mediante [22]:

Cap.disponible — Tiempo para act. Aux — Tiempo improductivo

= (5.3)

Tiempo de fabricaciéon por unidad

Utilizacion: Representara el porcentaje de aprovechamiento de la capacidad méaxima

que tiene la empresa, calculada por [15]:
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Capacidad real

- Capacidad eficiente (6.4)

Eficiencia: Mediante esta férmula se describe el porcentaje de la capacidad de la linea
de produccion que realmente se esta usando en la vida real, calculada por [15]:

Capacidad real

" Capacidad efectiva (7.5)

Productividad: Mediante su formula demostrara la relacién entre las unidades que han
sido producidas y los recursos utilizados para obtener estas unidades [23]:

Unidades producidas

~ Insumos x # Empleado (8.6)

Calidad: Mostrara la valoracion de los productos respecto a las unidades producidas y

aquellas que han sido rechazadas, se calcula mediante [19]:

_ Unidades producidas — unidades rechazada 9.7

Unidades producidas

Tasa de Rechazo: Representara el porcentaje de unidades rechazadas de aquellas
unidades que han sido enviadas o entregadas al cliente como producto final, se calcula

por la siguiente formula [24]:

_ Unidades rechazadas (10.8)
" Unidades producidas

Utilizacion Mano de Obra: Representara el porcentaje de aprovechamiento de mano de

obra dentro del proceso productivo, calculada por [15]:

UMO — Tiempo productivo
"~ Tiempo Total (11.9)

Tiempo Improductivo: Demostrara el tiempo en el que no se ejecuta un trabajo o una
actividad que aporte valor al proceso productivo, debido a problemas o acontecimientos
inesperados, calculado por la formula [15]:

_ Numero H — H perdidas

Tl (12.10)

Tiempo Total
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3.2 ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS

3.2.1 Encuestas aplicadas a los trabajadores de Induce del Ecuador.
PREGUNTA#1
¢Puesto de trabajo?

Tabla 3.2: Puesto de trabajo.

Alternativas Respuestas Porcentaje
Administrativo 7 23%
Empleado 24 77%

Total 31 100%

¢ Puesto de trabajo?

30
o5 24
20
15
10 7
5 - 23%  17%
0
Respuestas Porcentaje

®m Administrativo Empleado

Figura 3.10: Puesto de trabajo.

Fuente: Induce del Ecuador
Elaborado por: Investigadores

Analisis e Interpretacion

En base al grafico se puede observar que el 77% del personal encuestado corresponde a la parte
administrativa, mientras que el 23% del total del personal encuestado corresponde a la parte
operativa. Al realizar esta encuesta se puede evidenciar que el personal operativo sobrepasa con
54% a la parte administrativa, evidenciandose asi que existe mayor valor en la gestion

productiva de la empresa.
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PREGUNTA #2

¢Usted considera que un manual de procesos ayudara en la optimizacion y satisfaccion en

los procedimientos de construccion de los contenedores?

Tabla 3.3: Optimizacién y satisfaccion en los procesos.

Alternativas Respuestas Porcentaje
Sl 31 100%

NO 0 0%

Total 31 100%

¢Usted considera que un manual de procesos ayudara
en la optimizacion y satisfaccion en los procedimientos
de construccion de los contenedores ?

40

31
30
20

10
100% 0 0

Sl NO

m Respuestas Porcentaje

Figura 3.11: Optimizacién y satisfaccion de los procedimientos.

Fuente: Induce del Ecuador

Elaborado por: Investigadores

Analisis e Interpretacion

En base al grafico se puede observar que el 100% del total del personal encuestado que
corresponde a la parte administrativa y parte operativa, consideran que un manual de procesos

ayudara aumentar los niveles de satisfaccion en la gestion productiva de la empresa.

58



PREGUNTA #3

¢Usted cree que las tareas y actividades mejoren con la implementacion del manual de

procesos?
Tabla 3.4:Tareas y Actividades.
Alternativas Respuestas Porcentaje
Sl 31 100%
NO 0 0%
Total 31 100%
¢Usted cree que las tareas y actividades mejoren con la
implementacion del manual de procesos?
40
31
30
20
10
100% 0 0
0
Sl NO

® Respuestas ® Porcentaje

Figura 3.12: Tareas y actividades.

Fuente: Induce del Ecuador

Elaborado por: Investigadores
Anélisis e Interpretacion

En base al gréafico se puede observar que el 100% del total del personal encuestado que
corresponde a la parte administrativa y parte operativa, consideran que las tareas y actividades

ayudara a mejorar mediante la aplicacion del manual de procesos.
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PREGUNTA #4

¢Usted como beneficiario, ¢Considera que el proyecto incrementara la productividad de

la empresa?
Tabla 3.5: Productividad de la empresa.
Alternativas Respuestas Porcentaje
Alta 26 84%
Media 5 16%
Baja 0 0%
Total 31 100%
¢Usted como beneficiario, ¢ Considera que el proyecto
incrementara la productividad de la empresa?
30 26
25
20
15
10
. 5
84% 16% 0 0
. ]
Alta Media Baja

B Respuestas Porcentaje

Figura 3.13: Productividad de la empresa.

Fuente: Induce del Ecuador
Elaborado por: Investigadores

Analisis e Interpretacion

En base al grafico se puede observar que el 84 % del personal encuestado, considera que la
empresa aumentara la productividad, por debajo de esta opcion el 16% del total del personal
considera que Medianamente aumentara la productividad dentro de la empresa, pero mediante
el anélisis de estas opciones existe una probabilidad Alta que la empresa genere mas

competitividad en base al proyecto.
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PREGUNTA #5

¢Como calificaria usted la implementacion de la herramienta Bizagi en base al desarrollo

del proyecto?

Tabla 3.6: Implementacion Bizagi.

Alternativas Respuestas Porcentaje
Excelente 17 55%
Bueno 12 39%
Regular 2 6%

Total 31 100%

¢Como calificaria usted la implementacion de la
herramienta Bizagi en base al desarrollo del

proyecto?
20 17
12
10
55% l 39% 2 6%
0 —
Excelente Bueno Regular

B Respuestas = Porcentaje

Figura 3.14: Implementacion Bizagi.

Fuente: Induce del Ecuador
Elaborado por: Investigadores

Analisis e Interpretacion

Como se puede observar en el grafico el 55% del personal encuestado califica que el uso de la
herramienta bizagi que sirve para la modelacion de procesos es Excelente. Al usar esta
herramienta el personal de Induce del Ecuador puede programar sus actividades, reduciendo los
tiempos de construccion de contenedores de desechos solidos. Por debajo de la opcion
mencionada el personal califica como Bueno el uso de esta herramienta y tan solo el 6% del

total del personal encuestado califica como Regular la gestion de esta herramienta.
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PREGUNTA # 6

¢En cual de las siguientes areas, considera usted que la ejecucion del proyecto generé un

mayor impacto?

Tabla 3.7: Impacto del proyecto.

Alternativas Respuestas Porcentaje
Economico 8 26%

Social 7 23%
Productivo 16 52%

Total 31 100%

¢En cual de las siguientes areas, considera usted que la
ejecucion del proyecto generé un mayor impacto?

20
16
15
10 8 v

5
26% 23% 52%

0
Econdmico Social Productivo

m Respuestas ® Porcentaje

Figura 3.15: Impacto del proyecto.

Fuente: Induce del Ecuador
Elaborado por: Investigadores

Analisis e Interpretacion

Como se puede observar en el grafico el 52% del personal encuestado considera que el proyecto
generara mayor impacto en la parte productiva, mientras que el 26% de los encuestados piensan
gue Induce del Ecuador mejorara su economia con la aplicacion del presente proyecto. Pero en
la parte social con un 23% del total de los encuestados piensan que la empresa también generara

valor dentro la construccion de contenedores de desechos solidos.
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PREGUNTA#7

¢Bajo su percepcién mejoraria la calidad del producto en base a la aplicacion del

proyecto?
Tabla 3.8: Calidad del producto.
Alternativas Respuestas Porcentaje
Sl 31 100%
NO 0 0%
Total 31 100%
¢Bajo su percepcion mejoraria la calidad del producto
en base a la aplicacion del proyecto?
40
31
30
20
10
100% 0 0
0
Sl NO

m Respuestas ® Porcentaje

Figura 3.16: Calidad del producto.

Fuente: Induce del Ecuador

Elaborado por: Investigadores
Anélisis e Interpretacion

En base al grafico se puede observar que el 100% del total del personal encuestado que
corresponde a la parte administrativa y parte operativa, consideran que la calidad de los
contenedores de desechos solidos mejoraria y generaria un aporte significativo para la

satisfaccion del cliente.
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PREGUNTA #8

¢Usted considera que la documentacion generada de los procesos determine un mayor

valor a la empresa?

Tabla 3.9: Documentacion de procesos.

Alternativas Respuestas Porcentaje
Sl 27 87%

NO 4 13%

Total 31 100%

¢Usted considera que la documentacion generada de
los procesos determinen un mayor valor a la empresa?

30 27
25
20
15

10
4

87% 0
: .

Sl NO

o1

B Respuestas Porcentaje

Figura 3.17: Documentacion de procesos.

Fuente: Induce del Ecuador

Elaborado por: Investigadores
Analisis e Interpretacion

En base al gréafico se puede observar que el 87% del personal encuestado que corresponde a la
parte administrativa y parte operativa, consideran que la documentacion de procesos sera una
guia atil con el cual podran tener sistematicamente ordenado cada una de las actividades a
desarrollarse dentro del marco de la construccion de contenedores. Y tan solo el 13% del total

de los encuestados considera que el levantamiento de los procesos no aportara en lo absoluto.
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PREGUNTA#9

¢Considera que la herramienta Bizagi proporcionara fiabilidad en el proceso?

Tabla 3.10: Fiabilidad del proceso.

Alternativas Respuestas Porcentaje
Sl 26 84%

NO 5 16%

Total 31 100%

¢Considera que la herramienta Bizagi proporcionara
fiabilidad en el proceso?

30 26
25
20
15

10
5

84% 16%
- I

SI NO

o1

m Respuestas Porcentaje

Figura 3.18: Fiabilidad del proceso.

Fuente: Induce del Ecuador

Elaborado por: Investigadores
Anélisis e Interpretacion

En base al grafico se puede observar que el 84% del personal encuestado que corresponde a la
parte administrativa y parte operativa, consideran que la herramienta Bizagi permitira visualizar
facilmente los procesos del producto. Y tan solo el 16% del total de los encuestados siente que

no es necesario la incorporacion esta herramienta al proceso.
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PREGUNTA #10

¢Con la elaboracion del manual de procesos considera usted que se pueda mejorar el

desemperio laboral y productivo?

Tabla 3.11: Desempefio laboral y productivo.

Alternativas Respuestas Porcentaje
SI 31 100%

NO 0 0%

Total 31 100%

¢ Con la elaboracion del manual de procesos considera
usted que se pueda mejorar el desempefio laboral y
productivo?

40

31
30
20

10
100% 0 0

Sl NO

m Respuestas ® Porcentaje

Figura 3.19: Desempefio laboral y productivo.

Fuente: Induce del Ecuador

Elaborado por: Investigadores
Analisis e Interpretacion

En base al gréafico se puede observar que el 100% del total del personal encuestado que
corresponde a la parte administrativa y parte operativa, consideran que la elaboracion del
manual de procesos mejoraria notablemente el desempefio laboral, reduciendo asi la duplicidad

de actividades y aumentando los niveles de satisfaccion laboral.
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PREGUNTA #11

¢Podria calificar de forma general cuéles son sus expectativas con el desarrollo de este

proyecto?
Tabla 3.12: Expectativas del proyecto.
Alternativas Respuestas Porcentaje
Transparenciay claridad 11 35%
Proactividad 10 32%
Fiable 5 16%
Bien organizado 5 16%
Total 31 100%
¢Podria calificar de forma general cuales son sus
expectativas con el desarrollo de este proyecto?
- - 10
10
8
6 5 5
4
2 35% 32% 16% 16%
0
Transparencia Proactividad Fiable Bien
y claridad organizado

B Respuestas Porcentaje

Figura 3.20: Expectativas del proyecto.

Fuente: Induce del Ecuador

Elaborado por: Investigadores
Anélisis e Interpretacion

Como se puede observar en el grafico las opciones més calificadas dentro del contexto del
desarrollo del proyecto la transparencia y claridad con un 35% y productividad con un 32% son
partes fundamentales para la ejecucion de un proyecto, con ello se puede evidenciar que no
importa si es fiable (16%) o esta bien organizado (16%), si no esta claro y conciso en base a lo

que quiere desarrollar.
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PREGUNTA #12

¢ Cual de las opciones considera usted que beneficiaria a la empresa con la aplicacion de

manual de procesos?

Tabla 3.13: Beneficios a la Empresa.

Alternativas Respuestas Porcentaje
Ahorro de tiempo 17 55%
Ahorro de costos 11 35%
Ahorro de papeleo 3 10%

Total 31 100%

¢, Cual de las opciones considera usted que
beneficiaria a la empresa con la aplicacion de
manual de procesos?

20 17
1115) 1
10
5 55% I 35% : 10%
0 [ ]

Ahorro de tiempo Ahorro de costos Ahorro de papeleo

m Respuestas ® Porcentaje

Figura 3.21: Beneficios a la Empresa.

Fuente: Induce del Ecuador

Elaborado por: Investigadores
Anélisis e Interpretacion

Como se puede observar en el grafico el 55% de los encuestados consideran que la empresa se
veria beneficiada con el ahorro de tiempo, ya que aumentaria el rendimiento de los procesos,
con lo cual también producirian lo estimado o programado diariamente. Pero tambien los
encuestados consideran que el ahorro de costos es importante para la empresa por esta razén se
encuentra dentro la opcion mas ponderada con 35% y tan solo el 10 % del total de los

encuestados opinan sobre la reduccion del papeleo.
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3.2.2 Andlisis de tiempos

Se realizo el andlisis de tiempos por proceso con el fin de demostrar las variables de la
productividad, para ello se obtuvo una muestra de 3 tiempos en cada actividad obteniendo como
resultado el promedio de estos, es importante recalcar que el trabajador se somete a varias
variables de trabajo por ello se considero el 4 % de suplementos, las siguientes muestras se
realiz6 con un instrumento de medicidon, mediante esto se obtuvo los tiempos totales que se

muestran a continuacion:

Tabla 3.14: Tiempos fabricacion de piezas.

PROCESO: Fabricacion de piezas
MU,&“T'IIRA SUPLEMENTOS
N ACTIVIDADES ( ) TIEMPO TIEMPO TOTAL
RECOLECTADO
1] 2 3 4%
1 Dlmen5|_qnam|entoy 14 (12,65 | 13,24 13,30 0,53 13,83
preparacion de la tapa
Dimensionamiento y
2 preparacion de la 50 (48,25 | 48,80 49,02 1,96 50,98
canastilla
3| Dimensionamientoy | ,q | 43 771 44 36 44,38 1,78 46,15
preparacion del marco
4 Dlmens!qnamlentoy 20 (18,04 | 18,63 18,89 0,76 19,65
preparacion del lateral
5 Dlmens!gnamlentoy 2011830 18,89 19,06 0,76 19,83
preparacion del frontal
Dimensionamiento y
6 | preparacion del sistema | 90 | 88,32 | 88,91 89,08 3,56 92,64
de carga
Dimensionamiento y
7 | preparacién de labase |40 |38,42|39,01 39,14 1,57 40,71
de las ruedas
8 Dlmen5|_o,nam|entoy 454304 | 43,63 43,89 1,76 45,65
preparacion del pedal
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Dimensionamiento y
9 preparacion de la 25 | 23,49 | 24,08 24,19 0,97 25,16
platina
Dimensionamiento y
10 | preparacion de losejes| 60 | 58,80 |59,39 59,40 2,38 61,77
conicos
Dimensionamiento y
11 preparacion de la 30 | 28,74 29,33 29,36 1,17 30,53
bandeja
Dimensionamiento y
12 preparacion de la 30 | 28,09 |28,68 28,92 1,16 30,08
aladera
Dimensionamiento y
13 preparacion de las 60 | 58,09 |58,68 58,92 2,36 61,28
bisagras
TIEMPO TOTAL 538,25
Tabla 3.15: Tiempos union de piezas.
Proceso: Unidn de piezas
» M%EASJRA TIEMPO SUPLEMENTOS
N Actividades RECOLECTADO TIEMPO TOTAL
1| 2 3 4%
Transporte de las
1 piezas al area de 51342 | 3,84 4,09 0,16 4,25
ensamble
Ensamble del sistema
2 | de carga (ejes conicos, |40 |38,45|39,00 39,15 1,57 40,72
pin de carga)
Ensamble del cuerpo
del contenedor
3| (Bandeja, Laterales, | o1,5 4,959, 74,08 2,96 77,04
Frontales, Canastilla,
Base de las ruedas,
Bisagra)
Ensamble de la tapa del
4 | contenedor (Marco, |60 58,05 58,90 58,98 2,36 61,34
Bisagra, Manija)
Limpieza de los
5| residuos provocados |15]13,77|14,28 14,35 0,57 14,92
por la soldadura
TIEMPO TOTAL 198,27
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Tabla 3. 16: Tiempos en pintura.

Proceso: Pintura

MUESTRA SUPLEMENTOS
o (Min) TIEMPO
Actividades TIEMPO TOTAL
RECOLECTADO
1| 2 3 4%
Transporte al area
) 51394 | 447 4,47 0,18 4,65
de pintura
Lavado y secado de
) 15|13,85|14,75 14,53 0,58 15,11
las piezas
Colocar las piezas
31182242 2,41 0,10 2,51
en el horno
Pintar en horno a
40 38,79 39,50 39,43 1,58 41,01
170°C
Secado de piezas 513,72 | 4,53 4,42 0,18 4,59
Extraer las piezas
) 53,75 | 4,59 4,45 0,18 4,62
pintadas
TIEMPO TOTAL 72,50
Tabla 3. 17: Tiempos en ensamblaje del contenedor.
Proceso: Ensamblaje del contenedor
MUESTRA
o ] TIEMPO SUPLEMENTOS
Actividades (Min) TIEMPO TOTAL
RECOLECTADO
1| 2 3 4%
Transporte de piezas
pintadas al areade | 5 | 3,98 | 4,86 4,61 0,18 4,80
ensamble
Ensamble final de
) 60 | 58,42 | 58,86 59,09 2,36 61,46
todas las piezas
TIEMPO TOTAL 66,25
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Tabla 3. 18: Tiempos en supervision y control.

Area: Supervision y control de calidad

MUESTRA
o . TIEMPO SUPLEMENTOS
Actividades (Min) TIEMPO TOTAL
RECOLECTADO
1| 2 3 4%
Inspeccién del
funcionamiento del
513,41|4,01 4,14 0,17 4,31
contenedor (control
de calidad)
TIEMPO TOTAL 4,31
Tabla 3. 19: Tiempos en almacenado.
Proceso Almacenado
tad M%EASJRA TIEMPO SUPLEMENTOS
Actividades TIEMPO TOTAL
1 5 3 RECOLECTADO 1%
Colocar sefalética y 15| 13,44 | 14,00 14.15 0,57 14,71
logos
Inspeccion final del
funcionamiento del | 5 | 3,71 | 4,18 4,30 0,17 4,47
contenedor
Embalar el
contenedor parasu | 4 | 2,77 | 3,25 3,34 0,13 3,47
posterior envio
TIEMPO TOTAL 22,65

Tabla 3. 20: Suplementos de tiempos.

Suplementos del Estudio de tiempos

Suplementos variables Hombre
a) Trabajo de pie
Trabajo se realiza de pie 2%
g) Ruido
Sonidos intermitentes y fuertes 2%
Suplementos totales 4%
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Tabla 3. 21: Tabla de suplementos por descanso [25].

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

Suplementos constantes [Hombre |Mujer Suplementos variables Hombre| Mujer
Necesidades personales 5 7 e.- Condiciones atmosféricas Hombre| Mujer
Basico por fatiga 4 4 indice de enfriamiento, termdmetro de
Suplementos variables Kata (milicalorias/cm?/segundo)
a.- Trabajo de pie Hombre [Mujer 16 0
Trabajo de pie 2 4 14 0
b.- Postura anormal |[Hombre|Mujer 12 0
Ligeramente incomoda 0 1 10 3
Incémoda (Inclinado) 2 3 8 10
Muy incomoda (echado, . . 6 21
estirado) 5 31
c.- Uso de la fuerza o ‘ ®
energia muscular ) 3 o4
(levantar, tirar o Hombre Mujer
empujar) 2 100
Peso levantado por f.- Tension visual Hombre|  Mujer
Kilogramo Trabajos de cierta precision 0 0
2,5 0 1 Trabajos de precision o fatigosos 2 2
5 1 2 Trabajos de gran precisién 5 5
7,5 2 3 g.- Ruido Hombre| Mujer
10 3 4 Continuo 0 0
12,5 4 6 Intermitente y fuerte 2 2
15 5 8 Intermitente y muy fuerte 5 5
17,5 7 10 Estridente y muy fuerte 7 7
20 9 13 h.- Tension mental Hombre| Mujer
22,5 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 13 20 Proceso complejo o atencidn dividida 4 4
(méx.)
30 17 - Proceso muy complejo 8 8
33,5 22 - i.-Monotonia mental Hombre| Mujer
d.- Hluminacién Hombre [Mujer Trabajo algo mondtono 0 0
Ligeramente por debajo 0 0 Trabajo bastante mon6tono 1 1
de la potencia calculada Trabajo muy mondtono 4 4
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Bastante por debajo 2 2 j.- Monotonia fisica Hombre| Mujer
Absolutamente Trabajo algo aburrido 0 0
insuficiente > > Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Posteriormente del andlisis de tiempos, se realizo la tabla de resumen en la cual se toma en

cuenta a los procesos con sus tiempos totales que se detalla a continuacion:

Tabla 3.22: Resumen de tiempos.

TABLAS RESUMEN DE LOS TIEMPOS DE LOS PROCESOS

N PROCESO TIEMPO TOTAL TIEMPO TOTAL
(Min) (Horas)
1 Fabricacion de piezas 538,25 8,97
2 Union de piezas 198,27 3,30
3 Pintado 72,50 1,21
4 Ensamblaje del contenedor 66,25 1,10
5 | Supervision y control de calidad 4,31 0,07
6 Almacenaje 22,65 0,38
Tiempo total 902 15

Luego de haber realizado el analisis de tiempos en el proceso de fabricacion de contenedores
de basura, se observ6 que el proceso tiene una duracién aproximada de 15 horas, es decir se

realiza 1 contenedor en 1 dia y la 7/8 parte de la jornada laboral de 8 horas.

3.2.2.1 Indicadores de productividad actuales

Con la investigacidn obtenida mediante la recoleccion de datos y su respectivo analisis, se tiene

los siguientes datos iniciales para calcular los indicadores preliminares:

Tabla 3.23: Datos preliminares de célculo.

Horas trabajadas 8 h 480 | min
Dias laborables 5 dias
Almuerzo 45 min
Planificacion de actividades 10 min
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Otros: Dafio de una maquina. 15 min

Tiempo productivo 410 min

Tiempo de actividades auxiliares: Limpieza. | 15 min
NUmero de trabajadores 31 |trabajadores
Trabajadores contenedores 14 | trabajadores

Tiempo improductivo: Almuerzo, Planificacion de actividades, Otros.

Tabla 3.24: Datos diarios de trabajo.

Unidades Tiempo(dias)
10 18,7 1,87 | dias
Tiempo por unidad 902 min/und | 15 |horas
Unidades al dia 0,53 u/dia
Unidades defectuosas 1 unidad/10 | 0.044
Capacidad disponible 480 min/dia

Unidades defectuosas: Se considera 1 unidad de cada 10 unidades realizando la fragmentacion

entre la capacidad real sobre las 10 unidades.
Unidades al dia: Fraccion entre la capacidad disponible y tiempo por unidad.
Finalmente se obtuvieron los siguientes datos iniciales:

Tabla 3.25: Célculos preliminares.

INDICADOR NUMERADOR DENOMINADOR RESULTADO
_ Capacidad Tiempo de fabricacién
Capacidad ) _ )
o disponible por unidad 0,53 und/dia
eficiente
480 902
Capacidad ] o
) ) ) Tiempo de fabricacion
disponible - Tiempo )
] . por unidad 0,52 und/dia
Capacidad para act. Auxiliares
Efectiva 465 902
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Capacidad
disponible - Tiempo

Tiempo de fabricacion

Capacidad para act. Auxiliares - ) ]
) por unidad 0,44 und/dia
Real Tiempo
improductivo
395,00 902
o Capacidad Real Capacidad eficiente
Utilizacion 82,29%
0,44 0,53
S Capacidad Real Capacidad efectiva
Eficiencia 84,95%
0,44 0,52
. Unidades producidas | Insumos x # Empleados
Productividad 0,39% | und/emp H
0,44 112
Unidades producidas
- unidades Unidades producidas
rechazadas
Calidad 99%
0,4335 0,44
Tasa de Unidades rechazadas | Unidades producidas 10 %
0
Rechazo
0,044 0,44
Utilizacion _ _ ]
Tiempo productivo Tiempo total 85,42%

Mano de obra
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410 480
) NUmero H-H _
Tiempo ] Tiempo Total
_ ) perdidas 18%
improductivo
85 480

3.2.2.2 Indicadores de productividad mejorados

En este punto se involucra el manual de procesos como alternativa de solucion para mejorar la

situacion actual de la empresa, para ello nos basamos con los problemas ya analizados en la

propuesta de investigacién, con el cual se plante6 las demoras que no permiten incrementar los

indicadores de productividad.

3.2.2.3 Analisis de las demoras que causan en los procesos

Tras el estudio de campo realizado en INDUCE DEL ECUADOR se puede identificar los

procesos o0 actividades que generan una mayor demora o retraso en la elaboraciéon de

contenedores, para ello fue de gran importancia el manual de procesos ya que con su

estandarizacion se identifico y se redujo los tiempos improductivos que se muestran a

continuacion:

Tabla 3. 26: Demoras en el proceso.

Tiempo (min)

Actividad/Muestras M1 | M2 | M3 M4 | TOTAL

Solicitar informacion al supervisor 15,5|18,90 | 16,50 | 17,90 17,2
Solicitar las actividades y tareas de los procesos |9,45|12,85|10,45| 11,85 11,15

Reunidn diaria actividades 6,5 990 | 750 | 8,90 8,2

Solicitar documentacion de los procesos 12,8 16,20 | 13,80 | 15,20 14,5

Coordinar las responsabilidades de los puestos de

trabajo 20,2 | 23,60 | 21,20 | 22,60 21,9

Control de las actividades 15,3 (18,70 | 16,30 | 17,70 17

TOTAL 90
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Mediante el andlisis de demoras se pueden reducir 90 minutos en el proceso de elaboracion de
contenedores en la empresa, es decir una reduccion de 902 a 812 minutos para culminar con el

pedido esto representa una reduccion del 10% aproximadamente en la elaboracion.

Es con esta nueva informacion es factible que INDUCE DEL ECUADOR cuente con una
manual de procesos para la solucion de problemas dentro de los procesos productivos en la
fabricacion de contenedores a continuacion, se realizo los indicadores de productividad con los

datos obtenidos:

Tabla 3. 27: Datos diarios de trabajo mejorados.

Unidades Tiempo(dias)
10 17,5 1,75 dias
Tiempo por unidad 812 min/und 14 horas
Unidades al dia 0,59 u/dia
Unidades defectuosas 1 unidad/10 0,054
Capacidad disponible 480 min/dia
Tabla 3. 28: Calculos mejorados.
INDICADOR NUMERADOR DENOMINADOR RESULTADO
_ Capacidad Tiempo de fabricacién
Capacidad ) ) ) ]
o disponible por unidad 0,59 und/dia
eficiente
480 812
Capacidad _ o
_ ) _ _ Tiempo de fabricacion
Capacidad disponible - Tiempo )
) - por unidad 0,57 und/dia
Efectiva para act. Auxiliares
465 812
Capacidad
disponible - Tiempo ) o
_ . Tiempo de fabricacion
Capacidad para act. Auxiliares - )
_ por unidad 0,54 und/dia
Real Tiempo
improductivo
440,00 812
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Capacidad Real

Capacidad eficiente

Utilizacion 91,67%
0,54 0,59
Capacidad Real Capacidad efectiva
Eficiencia
94,62%
0,54 0,57
. Unidades producidas | Insumos x # Empleados
Productividad 0,48% | und/emp H
0,54 112
Unidades producidas
) - unidades Unidades producidas
Calidad 99,00%
rechazadas
0,5365 0,54
Tasa de Unidades rechazadas | Unidades producidas 10 %
0
Rechazo
0,054 0,54
Utilizacion Tiempo productivo Tiempo total
97,92%
Mano de obra
470 480
NUmero H-H )
Tiempo ) Tiempo Total
_ ) perdidas 4,93%
improductivo
40 812
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Capacidad real: Con el fin de aumentar la productividad como mejoramiento no se toma en

la planificacion de actividades, otros y tiempo act. Auxiliares en el tiempo improductivo.

Utilizacion - Mano de obra: En el tiempo productivo se reduce la planificacion de actividades

como método de mejora para aumentar el indicador.

Tiempo improductivo: En el nimero de Horas — Hombre perdidas se reduce el almuerzo como

propuesta del mejoramiento.

Tabla 3.29: Comparacion de resultados.

PROCESO ACTUAL PROYECCION DE MEJORAMIENTO
INDICADOR RESULTADO INDICADOR RESULTADO
Capacidad eficiente 0.53 und/dia Capacidad eficiente 0.59 und/dia
Capacidad Efectiva 0.52 und/dia Capacidad Efectiva 0.57 und/dia
Capacidad Real 0.44 und/dia Capacidad Real 0.54 und/dia
Utilizacion 82,29 % Utilizacion 91,67 %
Eficiencia 84,95 % Eficiencia 94,62 %
Productividad 0,39 % Productividad 0,48 %
Calidad 99 % Calidad 99,00 %
Tasa de Rechazo 10 % Tasa de Rechazo 10 %
Utilizacion Utilizacion
Mano de obra Oz Mano de obra 20.85%
Tiempo improductivo 18 % Tiempo improductivo 4.93 %

3.3 EVALUACION TECNICO, SOCIAL, AMBIENTAL Y/O ECONOMICA

3.3.1 Técnico

La aplicacion técnica desarrollada en el presente proyecto se basé en el manejo de la
herramienta Bizagi y la elaboracion del manual de procesos para la modelacion y levantamiento
de informacion de los procesos dentro de la construccion de contenedores de desechos sélidos,
dentro de este marco se realizo la valoracion de este impacto técnico mediante preguntas
basadas a nuestro proyecto al personal de la empresa, como resultado de esto se presentaron

resultados positivos, evidenciandose asi la factibilidad de utilizar un Manual de procesos.
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3.3.2 Social

El presente proyecto se efectu6 mediante la coordinacion con el personal administrativo y
empleados, quienes fueron claves para el desarrollo de la elaboracion del manual de procesos
ya gue aportaron con sus conocimientos para que la ejecucion de este; se determind que el
beneficio social puede ser extenso, ya que, mediante la determinacion de los procesos, la
empresa genera mayor sostenibilidad en sus operaciones, aumentando asi sus fortalezas y su

produccién generando oportunidades de empleo en el sector donde se encuentra la empresa.

3.3.3 Ambiental

Una de las perspectivas mas relevantes del proyecto fue la ambiental, ya que el proyecto se basa
en el desarrollo de contenedores el cual este producto que genera mayor impacto dentro de la
sociedad ya que se fija en la manera como puede ayudar a reducir los niveles de contaminacion,
en base a esto la empresa ha tomado iniciativas para la facilidad de recoleccion con programas
de concientizacion. En cuanto a la elaboracion del presente trabajo no genera un impacto
ambiental, debido a que se trata de un proyecto investigativo que se base en la documentacion

académica.

3.3.4 Econdmico

En términos econdmicos, sobre la elaboracion de un manual de procesos, si se paga a un
“despacho de consultoria”, probablemente el costo sea” mucho mayor” que el costo involucrado
cuando todas las personas de la organizacion participan en su elaboracion. Si se hace
internamente, el mayor costo correspondera al tiempo que el personal de la organizacion
dedique a la elaboracion, revision, adecuacion e implantacion de las politicas, procedimientos

y manuales y al costo de las actividades que deja de realizar por estar dedicado a esta actividad.

3.3.5 Presupuesto del proyecto
Los gastos indirectos se enfocan al disefio del manual de procesos, en la siguiente tabla se

detalla los gastos de la presente investigacion.

Tabla 3.30: Costo total de utiles de oficina.

Utiles de oficina / materiales | Cantidad | Unidad |V. Unitario | V. total
Media resma de papel tamafio A4 1 resma 2.09 2.09
Esferos graficos 2 esferos 0,5 0,70
Tablero de apuntes 1 tablero 1,3 1,30
Borrador 1 borrador 0,3 0,30
TOTAL 4.39
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Tabla 3.31: Costo total de transporte y alimentacién.

Tr_ansportg,y Cantidad | Unidad | Tiempo| Unidad |V. Unitario|V. total
Alimentacion
Transporte publico 2 personas| 35 |dias/4 meses 5 350
Alimentacién 2 personas| 35 |dias/4 meses 1,5 105
TOTAL 455
Tabla 3.32: Costo total elaboracion del proyecto.
Elaboracion del proyecto Cantidad V. Unitario | V. total
Impresiones 626 0,10 62,60
Anillados 3 2,6 7,80
Material de escritorio 2 8.064 16.12
TOTAL 86.52

Consumo de material de escritorio (Ordenador portatil) = 300 Watts

_ 300 W *8 Horas * 35dias _ .
Consumo = (KWH) 1000 = 84 Kwh/dias

El precio de electricidad en Ecuador es 0.096 USD por kWh

Consumo total = 8.064 $

3.3.5.1 Costos directos
Los costos directos representan aquellos gastos que intervinieron en el proceso de produccion
de la elaboracion de contenedores de desecho sélidos.

Tabla 3.33: Costo total de instrumentos de medicion.

Instrumentos de medicion Cantidad V. Unitario | V. total
Calibrador pie de rey 1 10,99 10,99
Cronometro 1 12 12
Goniometro 1 22,53 22,53
Flexometro 2 5 10
Micrémetro 1 22,5 22,5
TOTAL 78,02
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Tabla 3.34: Costo total de indumentaria para visitas.

Indumentaria de visitas Cantidad V. Unitario | V. total
Botas 2 43,73 87,46
Mandil 2 28 56
Casco 1 47 4,7
Guantes 2 8,49 16,98
Protectores visuales 2 55 11
TOTAL 176,14

3.3.5.2 Resumen de costos indirectos y directos

Tabla 3.35: Resumen del presupuesto para la elaboracion del manual de procesos.

Utiles de oficina / materiales 4.39
COSTOS INDIRECTOS Transporte y Alimentacién | 455,00

Elaboracion del proyecto 88,83

Indumentaria de visitas 176,14
COSTOS DRIECTOS

Instrumentos de medicién 78,02
TOTAL 802.38

3.3.6 Valoracién econdmica o presupuesto para realizar la propuesta del proyecto.

Tabla 3.36: Presupuesto manual de procesos.

PRESUPUESTO MANUAL DE PROCESOS

El costo de no tener manuales podria ser equivalente al desperdicio global
que genera la organizacion.

Este desperdicio llega a ser del 30-50% de la facturacién anual de la
organizacion.

DATOS
Salario basico unificado $ 450,00

La jornada de trabajo en Ecuador es de 8 horas, con un maximo de 40 horas
a la semana.

Hora suplementaria es $ 2,81 es decir que en una jornada de ocho horas
diarias seria $ 22,48 como dia suplementario.
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Tabla 3.37: Presupuesto especialista.

Especialista Industrial

35 dias

280 horas

2,81 Horas suplementarias
786,8 Total

Tabla 3. 38: Capacitaciones trabajadores.

Curso de capacitacion en Manuales de Procesos y Procedimientos
Cantidad Unidad Tiempo Unidad V. Unitario V. total
1 Trabajador 16 horas 150 150
1 Trabajador 16 horas 150 150
TOTAL 300
CAPITULO IV

4 CONCLUSIONES DEL PROYECTO
4.1 CONCLUSIONES

La identificacidon de procesos dentro de INDUCE DEL ECUADOR conceptualiza la
estructura y planeacion administrativa, operativa y de apoyo que da soporte y encamina
a la empresa hacia el crecimiento y sostenibilidad. Determinando los procesos mas
fundamentales en el desarrollo de la construccion de contenedores de desechos solidos,
el cual se llevan a cabo en el area de produccidn, que permitié recolectar la informacién
y tiempos de los procesos para conocer la situacion actual que facilito la identificacion
de variables de tiempo en el comportamiento y resultados deseados del proceso.

Con esta investigacion realizada se demostré la caracterizacion de los procesos
mediante la herramienta bizagi que permiti6 registrar y levantar la informacién de cada
uno de los procesos, tomando en cuenta las actividades y tareas que son necesarias para
el desarrollo de este producto, que servira para que la empresa sea mas competitiva y se
pueda acoger a nuevos metodos, como la presente propuesta que les permitira contar
con la esquematizacion de sus procesos.

El manual de procesos que presentaba la organizacion eran empiricos, pero este modelo
propuesto permitira tener un control dentro del area de produccion con la normalizacion
en los procesos. Es asi que mediante la estandarizacion de los procesos, la elaboracion

de un contenedor requiere actualmente 902 min, trabajando con una capacidad
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disponible de 480 min/dia, se obtiene una eficiencia de 84.95 % y una productividad de
0.39%, tras corregir los problemas operativos y mediante el manual de procesos que se
estandarizo, un contenedor se puede realizar en un tiempo de 802 min/dia, con una
reduccion de 90 min que corresponde al analisis de las actividades que causan demoras,
mediante esta aplicacion se prevé la reduccion al proceso inicial e incrementando la
eficiencia a un 94.62%; y una productividad de 0.48%, demostrando asi la veracidad de

los cambios mediante un manual de procesos.

4.2 RECOMENDACIONES

Concluido el levantamiento y caracterizacion de los procesos para el producto que
desarrolla Induce del Ecuador, todos los departamentos operativos y de apoyo estan en
la responsabilidad de adecuar el manual en cada una de sus areas; con el fin de mejorar
los procesos con la utilizacion del proyecto.

Elaborar un Manual de Calidad que garantice la satisfaccion de las necesidades y las
expectativas de sus clientes, asi como se estudie la posibilidad de trabajar para alcanzar
la certificacion 1SO a su proceso de construccion de contenedores de desechos sélidos
de la empresa Induce del Ecuador.

Socializar el Manual de procesos a todo el personal de la empresa, con la finalidad de
que conozcan sobre la ejecucion del proyecto y puedan incrementar la productividad y

puedan ser mas competitivos dentro del mercado de la construccion de contenedores.

4.3 FUTURAS LINEAS DE INVESTIGACION

Dentro de las lineas de investigacion de la Universidad Técnica de Cotopaxi, en la empresa se

puede adoptar como futura investigacion la: “Gestion de la calidad y seguridad laboral” El cual

estipula que las investigaciones que se desarrollen en esta linea fomentaran la implementacién

de técnicas de gestién de calidad en los diferentes sistemas productivos, la evaluacién y

prevencion de riesgos laborales y la aplicacion de medidas y actividades necesarias para la

prevencion de riesgos derivados del trabajo.
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RESENA HISTORICA

Razon social y ubicacion

Inicia sus operaciones por una idea del Ing. Wilmer Guillermo Culqui Duque el 01 de enero
del afio 2000. Su planta esta ubicada en la ciudad de Latacunga, parroquia Alaquez, sector
Tandalivi via a Mulald, dedicada principalmente a la fabricacion de productos acabados en
hierro, forjados, troquelados, puertas econémicas y paneles de tol en material galvanizado y
negro en diferentes modelos y medidas segun la necesidad y el requerimiento del cliente. Nos
encontramos también lanzando nuestra nueva linea de productos: Canaletas de agua lluvia y

decorativos para puerta tipo U.
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Organigrama

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
INDUCE DELECUADOR
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PRODUCTOS Y/O SERVICIOS

Puertas metalicas

Este tipo de puertas se utiliza en apartamentos, residencias privadas, garajes, etc. las
puertas metalicas ofrecen mayor seguridad que las puertas de madera y son totalmente
funcionales, seguras y resistentes

Forjados y troquelados

Casquillos de metal estampados y troquelados, corcholatas, forjas de acero para
prensa y forjas de aluminio, entre otros.

Canaletas agua lluvia

Sirven para evitar dafios en fachadas, estructuras, cimentacion y erosion de suelos
ocasionados por las aguas lluvias.

Paneles decorativos en material laminado al frio y galvanizado

Contenedores para desechos sélidos

Carga posterior y lateral en medidas a tu eleccion 1100 1300 y 2400 litro.
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CLIENTES
Se consideran clientes a las entidades contratantes que estan conformados por:

e Organismos de Gobierno Central (Ministerios, Secretarias, Institutos)
e Gobiernos Autonomos Descentralizados (Municipios, Prefecturas, Juntas
Parroquiales)

e Entidades de control (Contraloria, Fiscalia)

e Empresas Publicas y todas las establecidas por la ley.
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PROVEEDORES

Dentro del margen de proveedores de Induce del Ecuador se encuentran los siguientes:

Ipac - Ambato

Representaciones Cuesta — Guayaquil
Tubegal - Ambato

Ambatol - Ambato

COMPETENCIA
Dentro del margen de la competencia de Induce del Ecuador en la cuidad de Latacunga se
encuentran los siguientes:
e Construcciones Ulloa
e Induacero

e Industria Metalica Cotopaxi
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MISION, VISION, POLITICAS Y VALORES
Mision
Nos dedicamos a la prestacion de servicios personalizados para satisfacer las necesidades del

cliente, manteniendo calidad, eficiencia y excelencia.

Vision
Estamos seguros de ser lideres en el mercado, pues contamos con calidad y servicio
insuperable para retribuir la confianza depositada en nosotros.

Politicas

INDUCE DEL ECUADOR tiene como objetivo que la calidad de los productos y servicios
estén orientadas a cumplir con la satisfaccion del cliente, y en mantener un trato directo con
los clientes, atendiendo a sus necesidades y satisfaciéndolos prioritariamente con calidad,
optimizando el tiempo y todos nuestros recursos.

Por todo esto establece, declara y asume los siguientes principios:

— Ponemos ante todo la calidad, con mas de 22 afios de experiencia, con personal
capacitado para realizar disefios de obras de contenedores de desechos solidos en los
campos industriales en acero inoxidable, disponemos de los equipos y de las areas
necesarias para realizar los trabajos con la perfeccion y celeridad requerida.

— La calidad es un objetivo comun de todas las areas de la empresa para que aporten
mayor valor, reduccion de costos y tiempo, el uso eficaz de los recursos y la obtencion
de resultados del desempefio.

— Laaplicacion de esta politica exige la integracion activa de todo el equipo humano de
la Empresa. Considerando indispensable la motivacion, comunicacion, entendimiento
dentro de la organizacién y formacion para la calidad.

— INDUCE DEL ECUADOR tiene el compromiso con los clientes de otorgarles
productos de acuerdo a sus necesidades.

Los precios accesibles, la impecable atencion al cliente, y habilidades de nuestro

personal son elementos claves para la mejora de nuestros procesos.
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— INDUCE DEL EACUADOR mantiene informado al cliente sobre todas las
novedades, ofertas y catélogos, a traves de correo electrénico y nuestra pagina web y
redes sociales. Manteniendo siempre la comunicacién asertiva con nuestros clientes.

— INDUCE DEL ECUADOR garantizara un correcto mantenimiento de sus equipos e
infraestructuras y la formacion continua de su personal para ofrecer un producto en

constante evolucion.

Valores
e Actitud de servicio.
e Espiritu de lucha.
e Innovacion.
e Mejora Continua.
e Trabajo en equipo.
e Responsabilidad Social.

e Austeridad
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CADENA DE VALOR

CADENA DE VALOR - INDUCE DEL ECUADOR

LOGISTICA

RECURSOS HUMANOS
El area administrativa se encarga de llevar un adecuado proceso de selecién del personal y realizar la evaluacién del desempefio de cada
uno de sus trabajadores

INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA

DESARROLLO TECNOLOGICO
La empresa dispone de personal el cual se encarga del disefio de nuevos productos creativos e innovadores

COMPRAS, PUBLICIDAD, SERVICIOS
Se realiza una evaluacion a proveedores

La publicidad se lo realiza mediante paginas web y redes sociales

OPERACIONES

Excelente equipo de
trabajo quienes se
encargan de la
construccién de los
contendeores de
desechos sdlidos y
montaje de cada una
de las piezas que lo
conforman

LOGISTICA
EXTERNA

Se maneja y prepara
ordenes de pedido
para su posterior

embalaje y despacho

del producto, lo cual
conlleva la
preparacion de
informes

MARKETING
v PUBLICIDAD

La persona
encargada realiza
un excelente
trabajo en
promocionar,
preparar y
actualizar ofertas
de los productos

SERVICIOS
POSTVENTA

Se realiza una
excelente respuesta
en base a quejas 'y
reclamos por parte
de los clientes, con

garantias y
durabilidad del
producto
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PARAMETROS
Objetivo del manual
Elaborar un manual de procesos a través de un estudio analitico de los procedimientos y flujo
de informacion que intervienen para la construccion de contenedores de desechos solidos,
que fortalezca los mecanismos y procedimientos de la empresa mejorando el marco de

eficacia y eficiencia para alcanzar la satisfaccion del cliente.

Alcance del manual

El presente manual de procesos tiene como alcance una guia documentada para la
construccion de contenedores en Induce del Ecuador, el mismo que tiene como objetivo
primordial orientar a todos los trabajadores en el proceso de produccion, distribuyendo de
manera correcta las actividades a cada una de las areas y personal. Es decir que el manual de
procesos sera de gran ayuda para los trabajadores para que se encuentren orientados de mejor

manera en el area de produccion.
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GLOSARIO DE TERMINOS
Mapa de procesos: El mapa de procesos es una representacion gréafica que nos ayuda a
visualizar todos los procesos que existen en una empresa y su interrelacion con ellos.
Proceso: Sucesion de tareas, que tienen como origen unas entradas y como fin unas salidas.
Politica: Intenciones y direccion de una organizacion, como las expresa formalmente su
alta direccion.
Cizallado: proceso de corte laminar que consiste en reducir la ldmina a un tamafio menor.
Troquelado: proceso de cortar laminas de metal al someterlas a fuerzas de corte que ocurren
entre un punzon y una matriz.
Doblado: deformacion de esta en un angulo especifico.
Embutido: El proceso de embutido coloca la hoja en un molde y usa un punzoén para forzarla
dentro de una cavidad moldeada para formar la lamina.
Fraguar: Trabajar un metal y darle una forma definida cuando esta caliente por medio de
golpes o por presion.
Flujos de Secuencia: En este componente se simbolizan las actividades, las compuertas y
los eventos, de las cuales representan la secuencia de actividades.
Diagrama de flujo: Representacion grafica para presentar un “proceso. Partiendo de un
inicio y después de realizar actividades llegamos a un fin.
Producto: Resultado de un proceso.
Organigrama: El organigrama de una empresa consiste en la representacion grafica de la
estructura de la empresa, de manera que no solo representa a los empleados y recursos
humanos de la empresa, sino que también representa las estructuras departamentales, ademas
de ser un buen esquema de las relaciones jerarquicas y competenciales dentro de la empresa.
Caracterizacion: Identificacion de todos los factores que intervienen en un proceso y que

se deben controlar, por lo tanto es la base misma para la gerencia.
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MAPA DE PROCESOS

Procesos de Gestion

Uso de metodologias
tecnoligicas en los

Mejora continua
[Priscesies

Procesos Operativos

Cliente

.

FPlanificacion
preventiva y
Correctiva

FProvison de

recursis

Ensamblaje del
contenedor

upervision y con
de calidad

Cliente

Mercados
Empleados

Mercados
Empleados

Cotizacion de

Recepeion ¥

Distribucidn y

materia prima

almacenamicnto de

entrega

materia prima

Requerimiento de
insumos Servicio Post Venta

Procesos de Soporte

Goestion
Cieneral

Gestion

Administrativa

Marketing Contabilidad sSupervision
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MATRIZ FODA

FACTORES INTERNOS DE LA FACTORES EXTERNOS A LA
EMPRESA EMPRESA

DEBILIDADES

Falta de un manual de procesos

Deficiente experiencia técnica

Uso de herramientas tecnoldgicas en el
proceso productivo

FORTALEZAS

Un area favorable para el proceso

Producto que ayuda al medio ambiente

Conocimiento y experiencia

Calidad en el producto final

Servicio a tiempo

AMENAZAS

Competencia de empresas industriales de
la cuidad de Latacunga

Crisis en la contratacién publica

Acontecimientos naturales

OPORTUNIDADES

Amplia linea de produccion

Relaciones publicas

Nuevas tecnologias para la promocién de
los productos

Marca reconocida en el mercado nacional
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INDICE MANUAL DE PROCESOS

NOMBRE CcODIGO

PROCESO DE APOYO

COTIZACION DE MATERIA
PRIMA

RECEPCION Y
ALMACENAMIENTO DE MATERIA
PRIMA

REQUERIMIENTO DE INSUMOS

PRODUCCION

DISTRIBUCION Y ENTREGA

SERVICIO POST VENTA

P-01

P-02

P-03

P-04

P-05

P-06

P-07
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INVENTARIO DE PROCESOS INDUDE DEL ECUADOR

PROCESOS SUB-PROCESOS
DESCRIPCION CODIGO  CODIGOS DESCRIPCION
Cotizacion de materia prima A Cotizacion de materia prima
Recepcion y almacenamiento de materia B Recepcion de materia prima
prima Almacenamiento de materia prima
Requerimiento de insumos C Requerimiento de insumos
D1 Construccion de frontales del
' contenedor
Construccion de laterales del
D.2
contenedor
PROCESOS D3 Construccion de la base del
OPERATIVOS co_n,tenedor
D4 Construccion de la tapa del
Fabricacion de piezas D contenedor
D.5 Construccion del marco de la tapa
D.6 Construccion de la canastilla
Construccion de la base para las
D.7
ruedas
D.8 Construccion de la base para el
' sistema de carga
D.9 Construccion de las aladera
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Unidn de piezas

Pintado

Ensamblado del contenedor

Supervision y control de calidad

Distribucion y entrega
Servicio Post Venta

Gestion general
PROCESOS DE

APOYO . S
Gestion administrativa

D.10
D.11

D.12
D.13

D.14

E.l

E.2

G.1
G.2
G.3
G4
H.1
H.2

J.1
K.1
K.2
L.1

L.2

Construccion del pedal
Construccion de la tira para la
apertura del contenedor
Construccion de la bisagra interna
Construccion de la bisagra externa
Construccion del eje para la apertura
y cierre
Unidn del marco, la tapa y bisagras
internas (armado de la tapa)
Unidn de frontales, laterales,
canastilla, la base para las ruedas y
bisagras externas (armado de la tina)
Pintado
Ensamblado entre la tina y la tapa
Ensamblaje del sistema de carga
Ensamblaje del sistema de apertura
Ensamblaje de las ruedas
Supervision y control de calidad
Almacenado
Distribucion
Entrega
Garantias
Planificacion de actividades
Organizacién de actividades
Contratacion de personal
Gestion de documentos y compras
publicas
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Ventas
Marketing y publicidad
Contabilidad

Supervision

Inventarios

Bodega

M.1
M.2
N.1
N.2
0.1
0.2
P.1
P.2

Q.1
Q.2

R.1
R.2

Adquisicion de clientes
Compras
Relaciones publicas
Estrategias de ventas
Pago trabajadores y proveedores
Estados financieros y econémico
Control de calidad
Supervision al personal
Registro y control de los bienes

Provisién de materia prima

Registro y distribucion de materia
prima
Supervision al personal
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CODIGO P-01

1. Objeto

Este procedimiento tiene como propdsito realizar y mantener el acercamiento cliente-
empresa, para ejecutar el cierre de ventas y asi empezar a gestionar todo el proceso de
produccion.

2. Alcance

Este procedimiento inicia desde la planificacién de actividades, dentro de su desarrollo
se incluye un proceso de organizacion de actividades y finalmente culmina con la
distribucion de materia prima a las distintas areas de la produccion.

3. Definiciones

Gestion general: Coordinacion del uso de los recursos disponibles y el tiempo par el logro
de un objetivo especifico.

Gestion administrativa: Conjunto de actividades que se realiza para dirigir una
organizacion mediante una conduccion racional de tareas y recursos.

Ventas: Entrega de un determinado bien o servicio bajo un precio estipulado o convenido
y a cambio de una contraprestacion economica en forma de dinero por parte de un
vendedor o proveedor.

Marketing: Proceso interno de las empresas por el cual se planifica con antelacion la
forma de aumentar y satisfacer la demanda de productos y servicios que tienen una
finalidad mercantil.

Contabilidad: Parte de las finanzas que estudia las diferentes partidas que reflejan los
movimientos econémicos y financieros.

Inventarios: Registro de los bienes que pertenecen a una persona natural o juridica.

4. Referencias

Politicas de la empresa

5. Responsabilidad y autoridad

Gerente administrativo
Administrar y gestionar el proceso de ventas
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6. Descripcion
Consiste en realizar el seguimiento de un proceso de acercamiento entre cliente-empresa,
analizando las planificacién y organizacion de las actividades que involucra todo el proceso,
desde el contrato del producto hasta la entrega del mismo.
Para realizar la actividad de venta se debe llevar a cabo los siguientes procesos y con ello sus
subprocesos involucrados internamente, estos procesos y subprocesos se detalla en la

siguiente tabla:

PROCESOS SUBPROCESOS
Planificacion de actividades

Organizacion de actividades

Contratacion de personal

Gestién de documentos y compras publicas
Adquisicion de clientes

Compras

Relaciones publicas

Estrategias de ventas

Pago trabajadores y proveedores

Gestion general

Gestidn administrativa

Ventas

Marketing y publicidad

Contabilidad i _ _
Estados financieros y econdmico
- Control de calidad
Supervision —
Supervision al personal
Registro y control de los bienes
Inventarios o .
Provision de materia prima
Bodega Registro y distribucién de materia prima

Supervision al personal

7. Caracterizacion
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INDUASER)

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: GESTION GENERAL

SUBPROCESO: PLANIFICACION Y ORGANIZACION DE

ACTIVIDADES

VERSION: No 00

PAG: 21 de 103

CODIGO P-01

NOMBRE DEL PROCESO

Planificacion y organizacién de actividades

CODIFICACION K.1-K.2

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Ing. Wilmer Culqui

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE

El proceso inicia desde analizar el ambiente externo e interno de la empresa hasta evaluar el plan de accién en las diferentes areas de trabajo

RECURSOS
FISICOS N/A ECONOMICOS Presupuesto establecido
TECNICOS Equipo de cdmputo RRHH Gerente administrativo
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Induce del Ecuador

VVVVVYYVYY

Supervisa internamente la empresa

Analiza constantemente el ambiente externo y sus factores

Lleva un control de todas las areas de la empresa
Identifica problemas organizacionales

Investiga posibles causas

Busca soluciones

Evalla plan de accién para cada area

Gestién administrativa
Gestion general

ENTRADAS

OBJETIVO

SALIDAS

» Informacion

Proporcionar una direccion general de la empresa en

estrategias a aplicarse.

Planteamiento y ejecucion de soluciones

INDICADORES CONTROLES RESGISTROS/ANEXOS
Evaluacion de resultados
N/A Desempefio empresarial N/A

Auditorias

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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REVISION:00

por un planeta MAs limpio SUBPROCESO: PLANIFICACION Y ORGANIZACION DE PAG: 22 de 103

| N D UAS E INDUCE DEL ECUADOR APROBACION: INICIAL
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ACTIVIDADES CODIGO P-01
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por un planeta Mas limpio

INDUASEYV

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: GESTION ADMINISTRATIVA

SUBPROCESO: CONTRATACION DE PERSONAL

VERSION: No 00

PAG: 23 de 103

CODIGO P-01

NOMBRE DEL PROCESO

Contratacion de personal

CODIFICACION L.1

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Srta. Patricia Espin

REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE El proceso inicia con realizar entrevista preliminar, elaborar un informe y termina con la entrega de documentacion a contador sobre contratacion
RECURSOS
FI’§ICOS Contrato, Documentacion ECONOMICOS Presupuesto establecido
TECNICOS Equipo de cdmputo, Pruebas, Entrevistas RRHH Gerente/a Administrativa
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Gestién administrativa
Gestion general

VVVVVVVYVYYY

Recibe aspirante en empresa

Realiza entrevista

Selecciona en base a su perfil

Contacta aspirante a realizar pruebas técnicas
Realiza pruebas, revisa resultados

Llama aspirante

Da bienvenida empresa

Comunica resultados

Genera contrato en el sistema, firma trabajadora
Entrega de copia del contrato a contabilidad

Gestién administrativa
Gestion general

ENTRADAS

OBJETIVO

SALIDAS

»  Contactar persona

Seleccionar el personal idéneo para cada puesto de trabajo

Contratacion de personal

INDICADORES CONTROLES RESGISTROS/ANEXOS
Verificacién informacion
N/A Referencia de los aspirantes a cargo N/A

Registro de entradas

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: GESTION ADMINISTRATIVA
SUBPROCESO: CONTRATACION DE PERSONAL

VERSION: No 00

PAG: 24 de 103

CODIGO P-01

C

Gestion Admnistrativa
Oficina

Recibe aspirante en
empresa

Realiza entrevista

Selecciona en base

Realiza pruebas.
revisa resultados

-[I.lm aspirante
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por un planeta Mds limpio

INDUASEYV

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

SUBPROCESO: GESTION DE DOCUMENTOS Y COMPRAS

PROCESO: GESTION ADMINISTRATIVA

VERSION: No 00

PAG: 25 de 103

PUBLICAS

CODIGO P-01

NOMBRE DEL PROCESO

Gestion de documentos y compras publicas

CODIFICACION L.2

PROPIETARIO DEL PROCESO

Srta. Patricia Espin

REQUISITO DE LA NORMA

EDICION No.00
FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE El proceso tiene como alcance el conocimiento del SERCOP hasta el registro en el mismo
RECURSOS
FISICOS N/A ECONOMICOS Presupuesto establecido
TECNICOS Equipo de computo RRHH Gerente administrativo
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Gestion administrativa
Gestion general

VVVVYYY

Términos y condiciones
Informacion general
Informacién de la persona
Direccion y teléfonos
Informacion de contactos
Finalizacion del registro

Gestion administrativa
Gestion general

ENTRADAS

OBJETIVO

SALIDAS

» Informacion

Administrar el sistema SERCOP e interactuar en el sistema

Toma de decisiones

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

N/A

Verificacién de informacion

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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REVISION:00
PAG: 26 de 103
CODIGO P-01

APROBACION:
VERSION: No 00

INDUCE DEL ECUADOR
PROCESO: GESTION ADMINISTRATIVA
SUBPROCESO: GESTION DE DOCUMENTOS Y COMPRAS
PUBLICAS
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INDUCE DEL ECUADOR REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: GESTION ADMINISTRATIVA VERSION: No 00

SUBPROCESO: GESTION DE DOCUMENTOS Y COMPRAS PAG: 27 de 103

INDUASEYV

por un planeta Mds limpio

PUBLICAS CODIGO P-01

NOMBRE DEL PROCESO Gestion de documentos y compras publicas. Manejo del sistema SERCOP CODIFICACION L.2 EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO Srta. Patricia Espin REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE El proceso tiene como alcance el conocimiento del SERCOP hasta el registro en el mismo
RECURSOS
FisICOs Documentacion ECONOMICOS Presupuesto establecido
TECNICOS Equipo de computo RRHH Gerente Administrativo
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Gestion administrativa
Gestion general

VVVVYVYVYYVYY

Manejo del sistema de compras publicas
Revision de publicaciones de procesos
Preparacion de informacion

Subir proceso

Puja

Adjudicacién

Firma del contrato

Produccion

Gestién administrativa
Gestion general

ENTRADAS

OBJETIVO

SALIDAS

» Informacion

Administrar el sistema SERCOP y participacion en procesos

Contratacion del proceso

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

N/A

Verificacion de informacion

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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INDUASEYV

por un planeta Mds limpio

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: VENTAS

SUBPROCESO: ADQUISICION DE CLIENTES/COMPRAS

VERSION: No 00

PAG: 29 de 103

CODIGO P-01

NOMBRE DEL PROCESO

Adquisicién de clientes/Compras

CODIFICACION M.1 - M.2

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Srta. Fanny Velasco/Srta. Gisela Zumba

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE

Este proceso tiene como alcance la compra de materia prima hasta su distribucion

RECURSOS

FISICOS N/A

ECONOMICOS

Presupuesto establecido

TECNICOS  Equipo de computo

RRHH Jefe/a de Ventas

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

IPAC - Ambato
REPRESENTACIONES CUESTA — Guayaquil
TUBEGAL - Ambato
AMBATOL - Ambato

VVY V VVvVY

Realiza una revision de las existencias

Elabora una requisicion de compra

Contacta a los proveedores para checar ofertas y existencia de
productos

Selecciona al proveedor que ofrezca mejor precio y garantia de los
productos de interés

Efectla la compra y pactar con el proveedor la forma de pago
Realiza la entrada de materia prima y registro de inventarios

Se separa y distribuye la materia prima

Gestién administrativa
Gestion general

ENTRADAS

OBJETIVO

SALIDAS

»  Facturas
»  Notas de compra

Administracién y gestion de recursos materiales

Distribucion de materia prima

INDICADORES CONTROLES RESGISTROS/ANEXOS
Proveedores certificados
N/A Revision de facturas y materiales comprados N/A

Registro de entradas

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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INDUASEGHX

INDUCE DEL ECUADOR

APROBACION: INICIAL
VERSION: No 00

SUBPROCESO:

PROCESO: VENTAS
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PAG: 30 de 103

CODIGO P-01

Ventas
Oficina
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INDUASER)

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCES

O: MARKETING Y PUBLICIDAD

SUBPROCESO: RELACIONES PUBLICAS/ESTRATEGIAS DE

VENTAS

VERSION: No 00

PAG: 31 de 103

CODIGO P-01

NOMBRE DEL PROCESO

Relaciones publicas/Estrategias de ventas

CODIFICACION N.1 - N.2

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Sr. Carlos Tapia

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE

El proceso tiene como alcance manejo de redes digitales hasta la promocién y campafia publicitaria del producto.

RECURSOS
FISICOS N/A ECONOMICOS Presupuesto establecido
TECNICOS Equipo de cdmputo RRHH Jefe/a de Marketing y Publicidad
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Gestién administrativa
Gestion general

Llevar a

vV VVVYVYVY YV

Desarrollar una estrategia de marketing para la empresa y un plan
de accion concreto

Investigar la situacion del mercado
Impulsar el posicionamiento de la marca de la empresa

Trabajar en la promocion de la empresa y la marca en el mercado

cabo el proceso de fijacién de precios

Generar, investigar e implementar nuevas ideas y formas de
desarrollo
Analisis de la eficacia de las actividades de marketing

Gestién administrativa
Gestion general

ENTRADAS

OBJETIVO

SALIDAS

»  Redes sociales
»  Consumidores de informacién

Crear y captar valor en el consumidor mediante un producto que satisfaga sus

necesidades

Estrategias de mercado
Investigacién de mercados

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

N/A

Revision de las entradas

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: MARKETING Y PUBLICIDAD

VENTAS

SUBPROCESO: RELACIONES PUBLICAS/ESTRATEGIAS DE

VERSION: No 00
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CODIGO P-01

Marketing y publicidad
Oficina
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por un planeta Mds limpio

INDUASEYV

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: CONTABILIDAD

SUBPROCESO: PAGO TRABAJADORES Y PROVEEDORES,

ESTADOS FINANCIEROS Y ECONOMICO

VERSION: No 00

PAG: 33 de 103

CODIGO P-01

NOMBRE DEL PROCESO

Pago trabajadores y proveedores, Estados financieros y econémico

CODIFICACION 0-1-0.2

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Srta. Sandra Lasluisa

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE

El proceso inicia con la consolidacion de la némina de empleados hasta el pago correspondiente

RECURSOS
FISICOS Rol de pagos ECONOMICOS Presupuesto establecido
TECNICOS Equipo de cémputo, IEES RRHH Jefe/a de Contabilidad
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Gestién administrativa
Gestion general

vyvvyvyy

Control de los ingresos

Documentar los balances

Planificacion financiera

Elaboracion de informes financieros

Gestion de recursos financieros y econémicos

Gestién administrativa
Gestion general

ENTRADAS

OBJETIVO

SALIDAS

»  Noémina de empleados

Cancelar el dinero de los empleados por concepto de salario

Pago de sueldos

INDICADORES CONTROLES RESGISTROS/ANEXOS
Politicas de la empresa
N/A Cadigo trabajo N/A

Contrato

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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REVISION:00
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CODIGO P-01

C

Control de los
ingresos
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Oficina
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por un planeta Mds limpio

INDUASEYV

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: SUPERVISION

SUBPROCESO: CONTROL DE CALIDAD, SUPERVISION AL

PERSONAL

VERSION: No 00

PAG: 35 de 103

CODIGO P-01

NOMBRE DEL PROCESO

Control de calidad, Supervisién al personal

CODIFICACIONP.1-P.2

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Sr. Edwin Zurita

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE

El proceso tiene como alcance la planificacion de actividades hasta la supervision y solucién de problemas

RECURSOS
FISICOS N/A ECONOMICOS Presupuesto establecido
TECNICOS  Equipo de computo RRHH Jefe/a de Supervision
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Gestién administrativa
Gestion general

vyvvyvyy

Verificar entrada de trabajadores
Verificar EPP en los trabajadores
Designacion de actividades y tareas
Revision avance diario de las actividades
Registro de actividades

Gestién administrativa
Gestion general

ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS
»  Empleados Lograr que las actividades se ejecuten dentro del tiempo establecido Control y supervision de las actividades
INDICADORES CONTROLES RESGISTROS/ANEXOS
N/A Evaluaciones periddicas del proceso N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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REVISION:00
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APROBACION: INICIAL
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VERSION: No 00
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PERSONAL

CODIGO P-01

C
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INDUASER)

REVISION:00

INDUCE DEL ECUADOR

APROBACION: INICIAL

SUBPROCESO: REGISTRO Y CONTROL DE LOS BIENES,

PROCESO: INVENTARIOS

VERSION: No 00

PAG: 37 de 103

PROVISION DE MATERIA PRIMA

CODIGO P-01

NOMBRE DEL PROCESO

Registro y control de los bienes, Provision de materia prima

CODIFICACION Q.1-Q.2

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Srta. Daniela Guano

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE

El proceso tiene como alcance la administracion de los bienes hasta el suministro de materia prima

RECURSOS
FISICOS N/A ECONOMICOS Presupuesto establecido
TECNICOS Equipo de cdmputo RRHH Jefe/a de Inventarios
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

»  Recepcion de facturas y materiales
Gestion administrativa : IF:gIess{g ;jaa::t& sr:ealf ilcsttje r;z Gestion administrativa
Gestion general »  Archivo de comprobantes de ingreso Gestion general
Ventas - - L Ventas
»  Recepcion de solicitud de materia prima
»  Verificar existencia en inventario.
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS

»  Facturas
»  Ordenes de compra

Gestionar adecuadamente los bienes tangibles e intangibles de la

Control de las existencias de la materia prima

»  Proformas empresa
INDICADORES CONTROLES RESGISTROS/ANEXOS
N/A Gestion de existencias dentro de la empresa N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: INVENTARIOS
SUBPROCESO: REGISTRO Y CONTROL DE LOS BIENES,

VERSION: No 00

PAG: 38 de 103
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CODIGO P-01

NOMBRE DEL PROCESO

Registro y distribucion de materia prima, Supervision al personal

CODIFICACIONR.1-R.2

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Srta. Rocio Culqui

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE

El proceso tiene como alcance la administracién de los bienes hasta el suministro de materia prima

RECURSOS
FISICOS Hojas de registro, Facturas, Ordenes de Compra ECONOMICOS Presupuesto establecido
TECNICOS N/A RRHH Jefe/a de Bodega
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

»  Recepcion de materia prima
Gestion administrativa »  Almacenamiento de materia prima Gestion administrativa
Gestion general »  Inspeccion del producto Gestion general
Inventarios »  Control de calidad Inventarios
»  Distribucion.
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS

»  Facturas
»  Ordenes de compra
»  Proformas

Almacenar y controlar las existencias de la empresa

Optimizacion de salida de la materia prima o insumos

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

N/A

Panificacion del stock

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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SUPERVISION AL PERSONAL

CODIGO P-01
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MATERIA PRIMA .
CODIGO P-02

1. Objeto

Este procedimiento precontractual tiene como propdsito seleccionar al mejor proveedor
el cual proporcione la materia prima al mejor costo.

2. Alcance

Este procedimiento tiene como alcance la gestion de materia prima hasta la compra de
este.

3. Definiciones

Facturas: Es un documento administrativo que sirve de comprobante de una compraventa
ya sea de un bien o servicio, incluyendo informacion de la operacion solicitada.

Notas de venta: Es un registro donde se refleja el valor y la forma de pago de un bien o
servicio, asi como la fecha y lugar de compra proporcionando al consumidor un
documento donde se registre los gastos.

Proforma: Es un documento gue se envia al comprador con el objetivo que pueda conocer
los detalles de una compraventa.

4. Referencias

Politicas de la empresa

5. Responsabilidad y autoridad

Jefe/a de venta

Administrar y gestionar los recursos materiales

6. Descripcion

Consiste en buscar la mejor materia prima analizando a diferentes proveedores, el cual
sea fiable para la compra de este.

Para realizar la cotizacion de materia prima se debe llevar a cabo los siguientes procesos:
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. Pedido de cotizacion

. Verificar disponibilidad

. Generar y enviar informacion
. Recibo de la cotizacion

. Generar orden de pedido

. Envio de factura al cliente

. Recibo de la factura

. Envia recibo de pago

. Verificar el pago

. Procesamiento del pedido

. Control de inventario de envio
. Certificado de entrega

. Verificar recibido del pedido
. Compensacion al cliente

7. Caracterizacién
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CODIGO P-02

NOMBRE DEL PROCESO

Cotizacién de materia prima

CODIFICACION A

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Srta. Fanny Velasco/Srta. Gisela Zumba

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE

El proceso tiene como alcance la gestion de materia prima hasta la compra de este

RECURSOS
FISICOS Facturas, Notas de venta, Comprobantes de compra, Proforma ECONOMICOS Presupuesto establecido
TECNICOS Equipo de cdmputo RRHH Jefe/a de
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
»  Pedido de cotizacion
»  Verificar disponibilidad
»  Generar y enviar informacion
»  Recibo de la cotizacién
»  Generar orden de pedido
IPAC - Ambato »  Envid de factura al cliente . S
REPRESENTACIONES CUESTA — Guayaquil >  Recibo de la factura Gesgonﬁdm'"'s"al""a
TUBEGAL - Ambato »  Enviarecibo de pago ﬁ:féﬂgﬁﬂga
AMBATOL - Ambato »  Verificar el pago
»  Procesamiento del pedido
»  Control de inventario de envi6
»  Certificado de entrega
»  Verificar recibido del pedido
»  Compensacion al cliente.
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS

»  Facturas
»  Notas de compra

Administracién y gestion de recursos materiales

Materia prima

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

N/A

Proveedores certificados
Revisién de facturas y materiales comprados, registro de entradas

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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DE MATERIA PRIMA cODIGO P-03

1. Objeto

Este procedimiento tiene como proposito ingresar y almacenar la materia prima en la
bodega de la empresa.

2. Alcance

El procedimiento tiene como alcance la revision y control de la materia prima hasta
su almacenamiento y distribucion.

3. Definiciones

Facturas: Es un documento administrativo que sirve de comprobante de una
compraventa ya sea de un bien o servicio, incluyendo informacion de la operacion
solicitada.

Bodega: Es un area o deposito temporal de la materia prima.

Materia prima: Es un producto tangible que se comercializan el mercado.

4. Referencias

Politicas de la empresa

5. Responsabilidad y autoridad

Jefe/a de bodega

Coordina y supervisa que se reciba la materia prima y esta a su vez sea ubicada en el
area correspondiente.

6. Descripcion

Consiste en el ingreso de materia prima a bodega luego de que haya sido verificada
mediante un control visual y la correspondiente factura, posteriormente para que sea
ubicada y ordenada.

Para realizar la recepcién y almacenamiento de materia prima se debe llevar a cabo

los siguientes procesos:

. Recepcion de la factura

. Descarga de la materia prima

. Aceptacion de la materia prima
. Ingreso a inventarios
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VERSION: No 00
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CODIGO P-03

NOMBRE DEL PROCESO

Recepcion y almacenamiento de materia prima

CODIFICACION B

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Sr. Kevin Quingatufia/Sr. Edwin Zurita

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE El proceso tiene como alcance la revision y control de la materia prima hasta su almacenamiento y distribucion
RECURSOS
F[SICOS Facturas, Notas de venta, Materia prima ECONOMICOS Presupuesto establecido
TECNICOS Equipo de cdmputo RRHH Jefe/a de Supervisién, Jefe/a de bodega, Proveedores
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
IPAC - Ambato : gggigf Igndgelf:an::fe?i;a rima Gestion administrativa
REPRESENTACIONES CUESTA — Guayaquil ga | prm & |
TUBEGAL - Ambato » Aceptacm.n de la n_1ater|a prima Gestion genera
»  Ingreso a inventarios Ventas
AMBATOL - Ambato RO L . .
»  Distribucion de la materia prima a las areas de produccién
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS

»  Facturas
»  Orden de compra Obtener materia prima de calidad mediante una buena gestion de S
. . Materia prima en bodega
»  Hojas de registro proveedores
»  Materiales
INDICADORES CONTROLES RESGISTROS/ANEXOS

N/A

Proveedores certificados
Revision de facturas y materia prima comprada
Registro de entradas

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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CODIGO P-04

1. Objeto

Este procedimiento tiene como propdsito la planificacion y programacion de insumos
para su reabastecimiento.

2. Alcance

El procedimiento tiene como alcance planificar insumos y gestionar stock en funcion de
las necesidades de la empresa para mejorar la produccion.

3. Definiciones

Facturas: Es un documento administrativo que sirve de comprobante de una compraventa
ya sea de un bien o servicio, incluyendo informacion de la operacion solicitada.

Stock: Da sentido a las existencias referente a la materia prima que una organizacion
posee Yy que sirven para cumplir un determinado objetivo.

Materia prima: Es un producto tangible que se comercializan el mercado.

4. Referencias

Politicas de la empresa

5. Responsabilidad y autoridad

Jefe/a de bodega

Se encarga de evaluar el proceso de abastecimiento y suministro de insumos.

6. Descripcion

Consiste en realizar un control diario de las existencias de insumos permitiendo conocer
las cantidades en la bodega de la empresa.

Para realizar el requerimiento de insumos se debe llevar a cabo los siguientes procesos:

. Determinar necesidades de materia prima

. Realizar un pedido

. Cancelar el pedido

. Surtir productos

. Recibir productos

. Verificar productos

. Solicitar cambio/reposicion

. Clasificar productos 7. Caracterizacion
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CODIGO P-04

NOMBRE DEL PROCESO

Requerimiento de insumos

CODIFICACION C

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Srta. Roci6 Culqui

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE La recepcion de requerimiento de insumos tiene como alcance planificar insumos y gestionar stock en funcion de las necesidades de la empresa para mejorar la
produccion
RECURSOS
FijSICOS Facturas, Notas de venta, Comprobantes de compra ECONOMICOS Presupuesto establecido
TECNICOS Equipo de cdmputo RRHH Jefe/a de Supervision, Jefe/a de bodega, Proveedores
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
Determinar necesidades de materia prima
Realizar un pedido
IPAC - Ambato Cancelar el pedido

REPRESENTACIONES CUESTA — Guayaquil
TUBEGAL - Ambato

Surtir productos
Recibir productos

VVVVVYYVYYVYY

Gestién administrativa
Gestion general

AMBATOL - Ambato Verificar productos Ventas
Solicitar cambio/reposicién
Clasificar productos
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS

»  Facturas : P :
>  Notas de compra Asegurar materiales y produtc:jtos que estén disponibles para la Materia prima
»  Hojas de registro produccion
INDICADORES CONTROLES RESGISTROS/ANEXOS
Proveedores certificados
N/A Revision de facturas y materiales comprados N/A

Registro de entradas

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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CODIGO P-05

1. Objeto

Tiene como objeto las operaciones fisicas que se deben realizar para transformar la
materia prima, utilizando varios equipos y herramientas conforme se realice cada pieza,
todas estas piezas son sometidas a procesos de forjados, troquelados y cizallados,
logrando asi la produccidn de las piezas para el ensamble del contenedor.

2. Alcance

Desarrollados y completados los procesos de requerimiento de materia prima e insumos,
se tiene como alcance la fabricacion de todas y cada una de las piezas requeridas para la
unién de las misma, todo esto para asistir con los elementos requeridos a las siguientes
areas y procesos.

3. Definiciones

Materia prima: Es un producto tangible que se comercializan el mercado.

Cizallado: proceso de corte laminar que consiste en reducir la lamina a un tamafio menor.
Troquelado: proceso de cortar laminas de metal al someterlas a fuerzas de corte que
ocurren entre un punzén y una matriz.

Doblado: deformacién de la misma en un angulo especifico.

Embutido: El proceso de embutido coloca la hoja en un molde y usa un punzén para
forzarla dentro de una cavidad moldeada para formar la lamina.

Fraguar: Trabajar un metal y darle una forma definida cuando esté caliente por medio de
golpes o por presion.

Stock: Da sentido a las existencias referente a la materia prima que una organizacion
posee y que sirven para cumplir un determinado objetivo.

4. Referencias

Politicas de la empresa

5. Responsabilidad y autoridad

Jefe/a de bodega

Supervisor de planta

6. Descripcién
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En este apartado engloba el conjunto de operaciones el cual consiste en la fabricacion
pieza a pieza de las partes que conforma el contenedor, cada pieza es ejercida por un
proceso propio de la misma, logrando asi tener un resultado, en este caso la entrega del
contenedor en su totalidad.

Para realizar todo este conjunto de operaciones, procesos y subprocesos se debe llevar a
cabo lo descrito en la siguiente tabla:

PROCESOS SUBPROCESOS
Construccién de frontales del contenedor
Construccién de laterales del contenedor
Construccidn de la base del contenedor
Construccion de la tapa del contenedor
Construccién del marco de la tapa
Construccion de la canastilla
Construccion de la base para las ruedas
Construccién de la base para el sistema de
Fabricacién de piezas carga
Construccién de las aladeras
Construccion del pedal
Construccion de la tira para la apertura del
contenedor
Construccion de la bisagra interna
Construccion de la bisagra externa
Construccién del eje para la apertura y
cierre
Unio6n del marco, la tapa y bisagras internas
(armado de la tapa)
Unién de piezas Union de frontales, laterales, canastilla, la
base para las ruedas y bisagras externas
(armado de la tina)
Pintado Pintado
Ensamblado entre la tina y la tapa
Ensamblaje del sistema de carga
Ensamblaje del sistema de apertura
Ensamblaje de las ruedas
Supervision y control de calidad
Almacenado

Ensamblado del contenedor

Supervision y control de calidad

7. Caracterizacién
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CODIGO P-05

NOMBRE DEL PROCESO

Construccién de frontales del contenedor

CODIFICACION D.1

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Sr. Milton Taco y Sr. Edwin Zurita

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcidn de la materia prima y finaliza con la emisién de los frontales
RECURSOS
FISICOS Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido

RRHH

Supervisor de obra

TECNICOS  Equipos y maquinas

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

» Recepcion del material
» Realizar los trazos de las longitudes (mediciones)
Recepcidn y almacenamiento de materia prima (A) » Cortar la plancha galvanizada, acorde a las medidas Union de piezas (C)
» Prensar la plancha acorde al disefio
» Doblar los extremos cortos de la plancha
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS
. Fabricar los frontales para abastecer la completa ejecucion de los Pieza:
Plancha galvanizada :
procesos que prosiguen. Frontales

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

Tablero de registro de piezas

Abastecimiento suficiente del material e insumos
Correcto funcionamiento de las maquinas
Revision y verificacion del proceso

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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CONTENEDOR CODIGO P-05
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CODIGO P-05

NOMBRE DEL PROCESO

Construccion de laterales del contenedor

CODIFICACION D.2

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Sr. Milton Taco y Sr. Edwin Zurita

REQUISITO DE LA NORMA

ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de la materia prima y finaliza con la emision de los laterales
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y maguinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

» Recepcion del material
» Realizar los trazos de las longitudes (mediciones)
» Cortar la plancha galvanizada, acorde a las medidas
Recepcidn y almacenamiento de materia prima (A) » Prensar la plancha acorde al disefio Union de piezas (C)
» Plegado de los extremos cortos, con matriz y punzon
circular
» Perfilar solo un lado del lateral
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS
Pl - Fabricar los laterales para abastecer la completa ejecucion de los Pieza:
ancha galvanizada .
Procesos gue prosiguen. Laterales

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

Tablero de registro de piezas

Correcto funcionamiento de las maquinas
Revision y verificacion del proceso

Abastecimiento suficiente del material e insumos

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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CODIGO P-05

Laterales

C(l.;il5er|:i9|'.«|:irlil'rn

del material

Plancha de 1.4
mm de espesor

Pz
.- Medidas: mm

Mediciones

Corte

Longitudes de
corte: cm

Prensado

Disefio estandar

Plegado

Extremos cortos,

punzén circular

Salo un lado del

lateral

146




INDUASEG X

por un planeta MAs limpio

REVISION:00

INDUCE DEL ECUADOR

APROBACION: INICIAL

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS

VERSION: No 00

SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LA BASE DEL

PAG: 57 de 103

CONTENEDOR (BANDEJA)

CODIGO P-05

NOMBRE DEL PROCESO

Construccion de la base del contenedor (bandeja)

CODIFICACION D.3

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO Sr. Milton Taco y Sr. Edwin Zurita

REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de la materia prima y finaliza con la emision de la base del contenedor (bandeja)
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y méaguinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Recepcidn y almacenamiento de materia prima (A)

Recepcidn del material

Realizar los trazos de las longitudes (mediciones)
Cortar la plancha galvanizada, acorde a las medidas
Prensar la plancha acorde al disefio

Embutido de la base

Embuticion y Troguelado para el sistema de desfogue

VVVYVYYVYY

Uniodn de piezas (C)

ENTRADAS

OBJETIVO

SALIDAS

Plancha galvanizada

Fabricar la base del contenedor (bandeja) para abastecer la completa
ejecucion de los procesos que prosiguen.

Pieza:
Base del contenedor (bandeja)

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

Tablero de registro de piezas

Abastecimiento suficiente del material e insumos
Correcto funcionamiento de las maquinas
Revision y verificacion del proceso

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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INDUASE

por un planeta Mds limpio

REVISION:00

INDUCE DEL ECUADOR

APROBACION: INICIAL

SAS

-
Nt

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS

VERSION: No 00

SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LA BASE DEL

PAG: 58 de 103

CONTENEDOR (BANDEJA)

CODIGO P-05

Bandeja

':%rcepcién

del material

Plancha de 1.4
mm de espesor

o

2443*1224 mm

Medicianes] S Medidas:

Longitudes de
Corte ---- corte:
2443*1224 cm

Prensado ] - - -| Disefio estandar

A una medida
deseada de
1093*850 mm

Embutido y
troquelado

Embutido: & 74 mm
Troguelado: & 42 mm
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por un planeta Mds limpio

INDUASE‘_(_

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS

SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LA TAPA DEL CONTENEDOR

VERSION: No 00

PAG: 59 de 103

CODIGO P-05
NOMBRE DEL PROCESO Construccion de la tapa del contenedor CODIFICACION D.4 EDICION No.00
PROPIETARIO DEL PROCESO Sr. Milton Taco y Sr. Edwin Zurita REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023
ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de la materia prima y finaliza con la emision de la tapa del contenedor
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y maguinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Recepcidn y almacenamiento de materia prima (A)

Recepcidn del material

Prensar la plancha acorde al disefio
Embuticién

VVVYYVYY

Realizar los trazos de las longitudes (mediciones)
Cortar la plancha galvanizada, acorde a las medidas

Union de piezas (C)

ENTRADAS

OBJETIVO

SALIDAS

Plancha galvanizada

gue prosiguen.

Fabricar la tapa para abastecer la completa ejecucion de los procesos

Pieza:
Tapa del contenedor

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

Tablero de registro de piezas

Correcto funcionamiento de las maquinas
Revision y verificacion del proceso

Abastecimiento suficiente del material e insumos

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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INDUASE

por un planeta Mds limpio

REVISION:00

INDUCE DEL ECUADOR APROBACION: INICIAL

S8

SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LA TAPA DEL CONTENEDOR

VERSION: No 00

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS PAG. 60 de 103

CODIGO P-05

Tapa

C%ecepci&n

del material

Plancha de 0.90
mm de espesor
de {1220*2440}

o

M ediciones

Medidas:
1.295*1.074 m

Longitudes de
Corte .- corte:
1.295*1.074 m

Prensado - - -| Disefo estandar

A una medida
.- deseada de
12651044 mm

Embutido - -
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por un planeta Mds limpio

INDUASE‘_(_

REVISION:00

INDUCE DEL ECUADOR

APROBACION: INICIAL

SUBPROCESO: CONSTRUCCION DEL MARCO DE LA TAPA

VERSION: No 00

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS

PAG: 61 de 103

CODIGO P-05

NOMBRE DEL PROCESO

Construccion del marco de la tapa

CODIFICACION D.5

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO Sr. Dario Toaquiza y Sr. Edwin Zurita

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de la materia prima y finaliza con la emision del marco de la tapa
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y maguinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

» Recepcion del material
» Realizar los trazos de las longitudes (mediciones)
Recepcidn y almacenamiento de materia prima (A) » Cortar el tubo, acorde a la medida Union de piezas (C)
» Doblar
» Soldar las partes en una matriz
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS
Fabricar el marco de la tapa para abastecer la completa ejecucion de Pieza:

Tubo cuadrado galvanizado

los procesos que prosiguen.

Marco de la tapa

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

Tablero de registro de piezas

Abastecimiento suficiente del material e insumos
Correcto funcionamiento de las maquinas
Revision y verificacion del proceso

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano

Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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INDUASE

por un planeta Mds limpio

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

S8

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS
SUBPROCESO: CONSTRUCCION DEL MARCO DE LA TAPA

VERSION: No 00

PAG: 62 de 103

CODIGO P-05
“Recepcion e
del material de 1220*2440)
A2
T P MMedidas:
Madiconss | - - - 1.295%1.074 m
o
=
e Longitudes de
" Corte - - corte:
@ 1.295%1.074 m
=
L=
=
m a
= magquina
Doblado - - - -| doebladara; farma

de U con un £ 65

Utilizacion de

Soldar una matriz
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por un planeta Mds limpio

INDUASE‘_(_

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS
SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LA CANASTILLA

VERSION: No 00

PAG: 63 de 103

CODIGO P-05

NOMBRE DEL PROCESO

Construccion de la canastilla

CODIFICACION D.6

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Sr. Dario Toaquiza y Sr. Edwin Zurita

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de la materia prima y finaliza con la emision de la canastilla
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido

RRHH

Supervisor de obra

TECNICOS Equipos y maquinas

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

» Recepcion del material
» Cortar el fleje acorde a la medida
Recepcidn y almacenamiento de materia prima (A) » Realizar los dobleces de disefio al fleje Union de piezas (C)

» Doblar hasta tener una forma rectangular
» Soldar en un solo cordén los extremos sueltos

ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS

Fleje galvanizado Fabricar la canastilla para abastecer Ia_completa ejecucion de los Pleze_lz
procesos gue prosiguen. Canastilla

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

Tablero de registro de piezas

Abastecimiento suficiente del material e insumos
Correcto funcionamiento de las maquinas
Revision y verificacion del proceso

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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I N D UAS E@Y INDUCE DEL ECUADOR REVISION:00

APROBACION: INICIAL
. VERSION: No 00
r un plansta Mds limpio PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS 0
peeng SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LA CANASTILLA

PAG: 64 de 103
CODIGO P-05
c%‘ = Fleje galvanizado
I:E!p-l:ln-['l .- - J::IEQ'I mm de
del material ——
= Medidas: 223.5 cm
Mediciones | - - - de -|argc|-
] Lengitud de
] Corte - - - corte: 223.5 em
4] de largo
=
3
L' )
magquina
Doblado - - - -| deobladara: forma
rectangular
Utilizacién de
Soldar una matriz
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por un planeta Mds limpio

INDUASE‘_(_

REVISION:00

INDUCE DEL ECUADOR

APROBACION: INICIAL

SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LA BASE PARA LAS RUEDAS

VERSION: No 00

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS

PAG: 65 de 103

CODIGO P-05
NOMBRE DEL PROCESO Construccion de la base para las ruedas CODIFICACION D.7 EDICION No.00
PROPIETARIO DEL PROCESO Sr. Dario Toaquiza y Sr. Edwin Zurita REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023
ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de la materia prima y finaliza con la emision de la base para las ruedas
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y maguinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Recepcion y almacenamiento de materia prima (A)

Recepcidn del material

Realizar los trazos de las longitudes (mediciones)
Cortar la plancha, acorde a las medidas

Doblar acorde a las medidas

Realizar perforaciones (8 perforaciones)

Soldar los pernos en cada perforacion

VVVYVYYVYY

Unio6n de piezas (C)

ENTRADAS

OBJETIVO

SALIDAS

Plancha galvanizada

Fabricar la base de las ruedas para abastecer la completa ejecucion de
los procesos que prosiguen.

Pieza:
Base para las ruedas

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

Tablero de registro de piezas

Abastecimiento suficiente del material e insumos
Correcto funcionamiento de las maquinas
Revision y verificacion del proceso

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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INDUASE

por un planeta Mds limpio

S

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS
SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LA BASE PARA LAS RUEDAS

VERSION: No 00

PAG: 66 de 103

CODIGO P-05

CEIjie-:emlﬂl:infmn

del material

Plancha de 0.90
mim de espesor
de 1220*2440)

oz

Mediciones

Medidas:
1.295*1.074 m

Base para las ruedas

_______

Doblado

Perforado

Plancha de 3
mm de espesor

Cizallado de
870 * 130 mm

8 perforaciones
Diametro: 15 mm

Soldar los pernos

Soldar - 3/8 * 3/4 en cada

perforacian
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INDUASE‘_(_

por un planeta Mds limpio

REVISION:00

INDUCE DEL ECUADOR

APROBACION: INICIAL

SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LA BASE PARA EL SISTEMA

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS

VERSION: No 00

PAG: 67 de 103

DE CARGA CODIGO P-05
NOMBRE DEL PROCESO Construccion de la base para el sistema de carga CODIFICACION D.8 EDICION No.00
PROPIETARIO DEL PROCESO | Sr. Erik Rocha y Sr. Edwin Zurita REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023
ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de la materia prima y finaliza con la emision de la base para el sistema de carga
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y maguinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

» Recepcion del material
» Realizar los trazos de las longitudes (mediciones)
» Cortar la plancha, acorde a las medidas
L - - » Doblar los extremos largos L .
Recepcion y almacenamiento de materia prima (A) > Plegado del contorno, con matriz y punzon circular Union de piezas (C)
» Embutido y Troquelado
» Taladrado
» Segundo taladrado (perforaciones en los costados)
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS
Fabricar la base del sistema de carga para abastecer la completa Pieza:

Plancha galvanizada

ejecucion de los procesos que prosiguen.

Base para el sistema de carga

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

Tablero de registro de piezas

Abastecimiento suficiente del material e insumos
Correcto funcionamiento de las maquinas
Revision y verificacion del proceso

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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por un planeta Mds limpio

INDUASEG3 X

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS
SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LA BASE PARA EL SISTEMA

VERSION: No 00

PAG: 68 de 103

Sistema de carga

Longitudes de
corte:
250*890 mm

Corte ]
Doblado ] .-

PFrimer doblez: 20 mm
Segundo doblez: 270 mm

Matriz y punzdn
circular

DE CARGA CODIGO P-05
c%i!l:epcién ] o Plancha de 2
del material mm de espesor
Mediciones } .- 25:";‘3;"3%3;m

Embutidoy | |
troquelado

Parte superior
Embutido: & 54 mm
Traquelada: & 35 mm

Taladrado ] .- - ‘

Parte inferior
Primer agujera: @ 7 mm
Segundo agujera: & 12.47 mm

Segundo Costados de la pieza
taladrado - - -] 7 agujeras: @ 5 mm con
una broca 3/16"

[+
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por un planeta Mds limpio

INDUASE‘_(_

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS

SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LAS ALADERAS

VERSION: No 00

PAG: 69 de 103

CODIGO P-05

NOMBRE DEL PROCESO

Construccion de las aladeras

CODIFICACION D.9

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Sr- Jonny Lema y Sr. Edwin

Zurita

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de la materia prima y finaliza con la emision de las aladeras
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido

TECNICOS Equipos y maquinas

RRHH

Supervisor de obra

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

» Recepcién del material
» Realizar los trazos de las longitudes (mediciones)
., . L » Cortar la plancha, acorde a las medidas ., .
Recepcion y almacenamiento de materia prima (A) >  Doblar Ia base acorde a las medidas Unio6n de piezas (C)

» Cortar el tubo
» Soldar las partes

ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS

Plancha galvanizada Fabricar la aladeras para abastecer la completa ejecucion de los Pieza:
Tubo metalico procesos que prosiguen. Aladeras

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

Tablero de registro de piezas

Abastecimiento suficiente del material e insumos
Correcto funcionamiento de las maquinas
Revision y verificacion del proceso

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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INDUASE

por un planeta Mds limpio

S8

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS
SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LAS ALADERAS

VERSION: No 00

PAG: 70 de 103

CODIGO P-05

Aladera

C%E:epcién
del material

oz

Mediciones

COSTADOS (2 unidades)

Parte superior con forma circular
con un didmetro de 25 mm
Forma: Triangulo rectangulo

Base de 140

Parte inferior con un
Doblar }----- doblez de 15 mm de
longitud

TUBO

Soldar el tubo y

a)
— .-'}j

-
ol

%

'

J

Tubo de 156 mm de
longitud
Didmetro de 25 mm

los laterales
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por un planeta Mds limpio

INDUASE‘_(_

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS
SUBPROCESO: CONSTRUCCION DEL PEDAL

VERSION: No 00

PAG: 71 de 103

CODIGO P-05
NOMBRE DEL PROCESO Construccion del pedal CODIFICACION D.10 EDICION No.00
PROPIETARIO DEL PROCESO Sr. William Chango y Sr. Edwin Zurita REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023
ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de la materia prima y finaliza con la emision del pedal
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y maguinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Recepcidn y almacenamiento de materia prima (A)

Recepcidn del material

Cortar el tubo, acorde a las medidas
Doblar hasta obtener la formaen U

VVVYYVYY

Realizar los trazos de las longitudes (mediciones)

Union de piezas (C)

Prensado
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS
Tubo metalico Fabricar el pedal para abastecer la cgmpleta ejecucion de los procesos Pieza:
que prosiguen. Pedal

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

Tablero de registro de piezas

Abastecimiento suficiente del material e insumos

Correcto funcionamiento de las maquinas
Revision y verificacion del proceso

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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INDUASE

por un planeta Mds limpio

REVISION:00

Y INDUCE DEL ECUADOR APROBACION: INICIAL
PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS VERSION: No 00

SUBPROCESO: CONSTRUCCION DEL PEDAL PAG: 72 de 103

CODIGO P-05

Pedal

':gR:e .. Tubo redondo de

cepcion - .. |25 mm de diametro

del material ¥ 2950 mm de
longitud

o

Mediciones

Cortar a una
Corte  |----- longitud de
2100 rmm

Dablar a una
Doblado S medida de 93
mmy 1343 mm

Prensar en los dos
extremos del pedal.
longitud de prensado:
50 mim

Prensado
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por un planeta MAs limpio

INDUASEG X

REVISION:00

INDUCE DEL ECUADOR

APROBACION: INICIAL

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS

VERSION: No 00

SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LA TIRA PARA LA APERTURA

PAG: 73 de 103

DEL CONTENEDOR CODIGO P-05
NOMBRE DEL PROCESO Construccion de la tira para la apertura del contenedor CODIFICACION D.11 EDICION No.00
PROPIETARIO DEL PROCESO Sr. William Chango y Sr. Edwin Zurita REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023
ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de la materia prima y finaliza con la emision de la tira para la apertura del contenedor
RECURSOS

FISICOS Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y maquinas RRHH Supervisor de obra

PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Recepcidn y almacenamiento de materia prima (A)

Recepcion del material

Cortar la tira, acorde a las medidas
Calentar en la fragua

Troquelado en un extremo

VVVYVYY

Union de piezas (C)

Perforado
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS
. . - Fabricar la tira de apertura del contenedor para abastecer la completa Pieza:
Platina o tira metalica . . - .
ejecucion de los procesos que prosiguen. Tira para la apertura del contenedor

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

Tablero de registro de piezas

Abastecimiento suficiente del material e insumos
Correcto funcionamiento de las maquinas
Revision y verificacion del proceso

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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INDUASE

por un planeta Mds limpio

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS
SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LA TIRA PARA LA APERTURA
DEL CONTENEDOR

S

VERSION: No 00

PAG: 74 de 103

CODIGO P-05

Platina para el sistema de carga

Platina de Tin * 1/4,

del material de 6 m de longitud

Ctl.i:eu:emu:ilfmrl } .

Mediciones: 965 mm
de longitud

Cortar J .- -

Calentar en la ]

fa
Mediciones .-

Corte de platina
de 965 mm de
longitud

fragua (Fraguar o

Forjado)
Troquelado

77777 Daoblez de un extremo a
una lengitud de 50 mm
Primer | broca de 1/2
perforado Diametro de 14 mm
Segundo o
perforado

. broca de 5/16
Diametro de 8 mm
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REVISION:00

INDUCE DEL ECUADOR APROBACION: INICIAL

-
INDUASE < . VERSION: No 00
. . PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS PAG: 75 de 103

porun planeta Mas limpio — SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LA BISAGRA INTERNA

CODIGO P-05
NOMBRE DEL PROCESO Construccion de la bisagra interna CODIFICACION D.12 EDICION No.00
PROPIETARIO DEL PROCESO Sr. Jonny Lema y Sr. Edwin Zurita REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023
ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de la materia prima y finaliza con la emision de la bisagra interna
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y maquinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
» Recepcion del material
., . R » Cortar las partes con la utilizacién de una matriz ., .
Recepcion y almacenamiento de materia prima (A) > Perforado en los extremos de la bisagra interna Unio6n de piezas (C)
» Soldar las partes
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS
Plancha galvanizada Fabricar la bisagra interna para abastecer la completa ejecucién de los Pieza:
Matriz procesos gue prosiguen. Bisagra interna
INDICADORES CONTROLES RESGISTROS/ANEXOS
Abastecimiento suficiente del material e insumos
Correcto funcionamiento de las maquinas N/A

Tablero de registro de piezas Revision y verificacion del proceso

ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Llulluna Bryan Srta. Daniela Guano Ina. Wilmer Culaui
Lumbi Jeysson Sr. Edwin Zurita g- g
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REVISION:00
I N D UAS E Y INDUCE DEL ECUADOR APROBACION: INICIAL
] VERSION: No 00
oorun planeta 38 impio PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS SAG 76 e 1003
N SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LA BISAGRA INTERNA —
CODIGO P-05
|:";_?ﬁl:El:l-l:iﬂ:'l-H | PBlancha galvanizada
del material de 2 mm de espesor

Bisagra interna

Utilizar la
Cortar 77 matriz o molde

Perforado - - - Diametro: & 20 mm

Soldar -- - Unificar la piaza
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INDUASE‘_(_

por un planeta Mds limpio

REVISION:00

INDUCE DEL ECUADOR

APROBACION: INICIAL

SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LA BISAGRA EXTERNA

VERSION: No 00

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS

PAG: 77 de 103

CODIGO P-05
NOMBRE DEL PROCESO Construccion de la bisagra externa CODIFICACION D.13 EDICION No.00
PROPIETARIO DEL PROCESO | Sr.Jonny Lema y Sr. Edwin Zurita REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023
ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de la materia prima y finaliza con la emision de la bisagra externa
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y maguinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
» Recepcion del material
» Cortar con la utilizacion de una matriz
» Embuticion
. . R » Perforados L .
Recepcidn y almacenamiento de materia prima (A) > Corte de la pieza base Union de piezas (C)
» Doblado de la pieza base
» Corte de la varilla
» Soldar las partes
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS
Fabricar la bisagra externa para abastecer la completa ejecucion de Pieza:

Plancha galvanizada y varilla

los procesos que prosiguen.

Bisagra externa

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

Tablero de registro de piezas

Abastecimiento suficiente del material e insumos
Correcto funcionamiento de las maquinas
Revision y verificacion del proceso

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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INDUASEGY X

por un planeta Mds limpio

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS
SUBPROCESO: CONSTRUCCION DE LA BISAGRA EXTERNA

VERSION: No 00

PAG: 78 de 103

CODIGO P-05

':%‘e:epcién ___| P1ancha de 2 mm de
del material espesor

Bisagra externa de la tapa

Costados

Corte con la utilizacion

de la matriz

correspondiente (molde)

.| Diametro:
@ 34mm

Primer .
perforado

p Pieza Base

Broca de
o iametro de 13 mm

Segundo
Perforado

e

Varilla

Doblado

Doblar a 16 y 61
- | mm, con un angulo
de 52 grados

e

O
Wt

T | Varilla de 116 mm
--| delongitud y
diametro de 7 mm

Soldar o«
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Broca de |

""| Diametro 9 mm |
I
I
|
T
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
i
T
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

168




INDUCE DEL ECUADOR REVISION:00

IN DUASE é APROBACION: INICIAL
PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS VERSION: No 00

por un planeta Mds limpio SUBPROCESO: CONSTRUCCION DEL EJE PARA LA APERTURA Y PAG: 79 de 103
CIERRE CODIGO P-05
NOMBRE DEL PROCESO Construccion del eje para la apertura y cierre CODIFICACION D.14 EDICION No.00
PROPIETARIO DEL PROCESO Sr. Jairon Frias y Sr. Edwin Zurita REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023
ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de la materia prima y finaliza con la emision del eje para el sistema de apertura y cierre
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y maquinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
» Recepcidén del material
» Realizar los trazos de las longitudes (mediciones)
., . L » Cortar el tubo, acorde a la medida ., .
Recepcion y almacenamiento de materia prima (A) > Taladrado del eje Unio6n de piezas (C)
» Soldar larodela en los extremos del eje
» Cilindrado del eje
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS
TU?OE:I?S“CO Fabricar el eje de apertura y cierre del contenedor para abastecer la Pieza:
Permno completa ejecucidn de los procesos que prosiguen. Eje para el sistema de apertura y cierre
INDICADORES CONTROLES RESGISTROS/ANEXOS
Abastecimiento suficiente del material e insumos
Tablero de registro de piezas CorrecFo_ funcmna_rr_nen_tg de las maquinas N/A
Revision y verificacion del proceso
ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Llulluna Bryan Srta. Daniela Guano . .
Lumbi Jeysson Sr. Edwin Zurita Ing. Wilmer Culqui
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REVISION:00

por un planeta MAs limpio SUBPROCESO: CONSTRUCCION DEL EJE PARA LA APERTURA Y PAG: 80 de 103

I N D UAS E INDUCE DEL ECUADOR APROBACION: INICIAL
PROCESO: FABRICACION DE PIEZAS VERSION: No 00

CIERRE CODIGO P-05

f%il:ep-ci:’l-n o
del material Tube

(O"- - .
= _ Mediciones:
Mediciones }---- @ 25 *117.5 cm

Tubo conico de

el 25 *117.5 em

Se realiza agujeros en los
Taladrade | = extremos de la pieza de @

(Torno) & mm por una distancia de
5.6 cm

Soldado de la rodela de

Eje para el sistema de apertura y cierre

Se los reduce en sus lados
extremos a un @ de 23 mm
por una distancia de 5.6 cm

Cilindrado
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INDUASE‘_(_

por un planeta Mds limpio

REVISION:00

INDUCE DEL ECUADOR

APROBACION: INICIAL

VERSION: No 00

PROCESO: UNION DE PIEZAS
SUBPROCESO: ARMADO DE LA TAPA

PAG: 81 de 103

CODIGO P-05

NOMBRE DEL PROCESO Unién del marco, la tapa y bisagra interna (armado de la tapa) CODIFICACIONE.1 EDICION No.00
PROPIETARIO DEL PROCESO Sr. Kevin Quingatufia y Sr. Edwin Zurita REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023
ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de las piezas B.4; B.5; B.12 y finaliza con la emision del armado de la tapa
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y maquinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
» Recepcion de la pieza
Fabricacién de piezas (B) » Insertar las piezas en un molde
Construccion de la tapa del contenedor (B.4)} » Ajustar al molde Pintado (D)
Construccion del marco de la tapa (B.5) » Puntear las esquinas (Soldar)
Construccion de la bisagra interna (B.12) » Soldar en un solo cordén
» Soldar la bisagra interna acorde a la posicion
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS
> Marco de la tapa Armar la tapa del contenedor para abastecer la completa ejecucion Pieza:

» Tapa
» Bisagra interna

del proceso de pintado (D).

Armado de la tapa

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

Tablero de registro

Abastecimiento suficiente de las piezas e insumos
Correcto funcionamiento de las maquinas
Revision y verificacion del proceso
Orden y limpieza

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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por un planeta Mds limpio

INDUASEGY X

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: UNION DE PIEZAS

SUBPROCESO: ARMADO DE LA TAPA

VERSION: No 00

PAG: 82 de 103

CODIGO P-05

terna (armado de la tapa)

isagra in

¥

& ¥

Unidn del marco, la tapay b

é%ecepcil:’rn

de la pieza

Piezas:
Marco de la tapa
Tapa
Bisagra interna

Insertar o Colocar en una
piezas matriz o molde

.
Ajustar al
molde

Puntear las
esquinas

Puntos de suelda
para sujetar al
molde

Soldar en un
solo corddan

Soldar la
bisagra
imterna
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INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

INDUASEK

por un planeta Mds limpio

VERSION: No 00

PROCESO: UNION DE PIEZAS
SUBPROCESO: ARMADO DE LA TINA

PAG: 83 de 103

CODIGO P-05

NOMBRE DEL PROCESO Armado de la tina

CODIFICACION E.2

PROPIETARIO DEL PROCESO

Sr. Kevin Quingatufia y Sr. Edwin Zurita

REQUISITO DE LA NORMA

ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de las piezas B.1; B.2; B.6; B.7; B.13 y finaliza con la emisidn del armado de la tina
RECURSOS
Fi§ICOS Herramientas manuales ECONOMICOS Presupuesto establecido
TECNICOS  Equipos y maquinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
»  Recepcion de la pieza
L . » Insertar la base, los frontales y laterales en un molde
Fabricacion de piezas (B) . -
o »  Puntear las esquinas de la tina
Construccién de frontales del contenedor (B.1) >  Soldar en un solo cordén
Construccién de_ [aterales del co_ntenedor (B.2) > Sacar el cerco del molde Pintado (D)
Construccién de la canastilla (B.6) .
- » Insertar la canastilla
Construccién de la base para las ruedas (B.7) >  Soldar la canastilla
Construccion de la bisagra externa (B.13) > Insertar la base para las ruedas
»  Soldar la base para las ruedas
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS
Frontales
Laterales . . i .
Canastilla Armar la tina del contenedor para abastecer la completa ejecucion del proceso Pieza:

Base para las ruedas
Bisagras externas

VVYVYY

de pintado (D).

Armado de la tima

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

Tablero de registro

Abastecimiento suficiente de las piezas e insumos
Correcto funcionamiento de las maquinas
Revision y verificacion del proceso
Orden y limpieza

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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INDUASE

por un planeta Mds limpio

INDUCE DEL ECUADOR REVISION:00

APROBACION: INICIAL

S

PROCESO: UNION DE PIEZAS VERSION: No 00

SUBPROCESO: ARMADO DE LA TINA PAG: 84 de 103

CODIGO P-05

Armado de la tina

ﬁ%:eceptifln

de la pieza

Piezas:

Frontales, Laterales, Canastilla,
Base para las ruedas, bisagra

externa

o

Insertar
piezas

Colocar en una
matriz o molde

Puntos de suelda
para sujetar al
molde

Puntear las
esquinas

Soldar en un

solo corddn

Insertar y
soldar la
canastilla

| Parte superior de
la tina

Insertar y
soldar la base | | Base o bandeja de
para las la tina

ruedas
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REVISION:00

| N D UAS E é NDHEE DEL FERAROR APROBACION: INICIAL
VERSION: No 00

por un planeta MGs liMpio N PROCESO: PINTADO PAG: 85 de 103
CODIGO P-05
NOMBRE DEL PROCESO Pintado CODIFICACIONF EDICION No.00
PROPIETARIO DEL PROCESO Sr. Hector Gualotufa ySr. Edwin Zurita REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023
ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de B.9; B.11; C.1; C.2 y finaliza con la emisién del pintado de las partes
RECURSOS
FiSICOS Herramientas manuales y transporte ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y maquinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
L . » Recepcidn de las partes a pintar
ArlrJnn&:gg gs Ipal i;asa ((((::)1) » Lavado de las piezas con desoxidante
Armado de la tir?a (C '2) » Secado mediante soplete
o » Limpiar Ensamblado del contenedor (E)
Subprocesos: .
s » Pintar
Construccion de las aladeras (B.9) > | Ih
Construccion de la tira para la apertura (B.11) Nreso al horno -
' » Dejar en un proceso de enfriamiento
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS
>  Aladeras Partes plntzjlac\jla;;I Sgscontenedor
» Tira para la apertura del contenedor Pintar la tina, el armado de la tapa y demas elementos del contenedor -
. > Tira para la apertura del contenedor
» Armado de la tapa para abastecer la completa ejecucion del proceso de ensamblado (E).
- Armado de la tapa
» Armado de latina :
Armado de la tina
INDICADORES CONTROLES RESGISTROS/ANEXOS
Abastecimiento suficiente de las partes e insumos
Tablero de registro CorrecFo_ funcmna_m_’uen_tg de las maquinas N/A
Revision y verificacion del proceso
ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Llulluna Bryan Srta. Daniela Guano . .
Lumbi Jeysson Sr. Edwin Zurita Ing. Wilmer Culqui

INDUCE DEL ECUADOR REVISION:00

175




INDUASE

por un planeta MAds limpio

S8

APROBACION: INICIAL

PROCESO:
SUBPROCESO: PINTADO

VERSION: No 00

PINTADO PAG: 86 de 103

CODIGO P-05

Pintado

de las partes

Partes:
Tira para el sistermma de apertura
Aladeras
Armado de la tapa
Armado de la tina

Lavado con
desoxidante

Secado

Por medio de un
soplete a gas

Limpiado

Panualmente a
traves del aire a
100 *C

Maguina
electrastatica

L. Homo de fibra de
. widric

Ados 180 °C mediante
la apertura de las
walvulas de gas

Ingreso al
hormo

En 160 °C, se cierran las
walvulas de gas v se deja
en reposo hasta una
temperatura de 20 *C

Enfriado
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REVISION:00

Bl PROCESO: ENSAMBLADO DEL CONTENEDOR
l :
e SUBPROCESO: ENSAMBLAJE ENTRE LA TINA Y LA TAPA PAG: 87 e 103

| N D UAS E é NDHEE DEL FERAROR APROBACION: INICIAL
VERSION: No 00

CODIGO P-05
NOMBRE DEL PROCESO Ensamblaje entre la tina y la tapa CODIFICACION G.1 EDICION No.00
PROPIETARIO DEL PROCESO Sr. Kevin Quingatufia y Sr. Edwin Zurita REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023
ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion del armado de la tapa y la tina y finaliza con la emisidn del contenedor
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y maquinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
» Recepcion de las partes
Unidn de piezas (C) » Unir las partes por medio de las bisagras (interna y externa)
Armado de la tapa (C.1) » Insertar simbras (resortes) Supervision y control de calidad (F)
Armado de la tina (C.2) » Insertar bocines de nylon en cada extremo P y
» Insertar perno normal con tuerca de presion
» Ajustar la tuerca de presion
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS

> Armado de la tapa (pintado) Ensamblar la tina y la tapa del contenedor para abastecer la completa

> Armado de latina (pintado) ejecucion del proceso de supervision y control de calidad (F) Contenedor
»  Insumos
INDICADORES CONTROLES RESGISTROS/ANEXOS
Abastecimiento suficiente de las partes e insumos
N/A CorrecFo_ funcmna_rr_nen_tg de las maquinas N/A
Revision y verificacion del proceso
ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Llulluna Bryan Srta. Daniela Guano . .
Lumbi Jeysson Sr. Edwin Zurita Ing. Wilmer Culqui
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por un planeta Mds limpio

INDUASEG3 X

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: ENSAMBLADO DEL CONTENEDOR
SUBPROCESO: ENSAMBLAJE ENTRE LATINAY LA TAPA

VERSION: No 00

PAG: 88 de 103

CODIGO P-05

Ensamblado entre la tina y |a tapa

ICgl.:i'em:el:u:i||:'|-r'|

de las partes

Fiezas:

- - -4 Armado de la tapa (pintado)
Armado de la tina (pintado)

Insertar

Colocar las simbras
- - - -| entre la union de las

simbras dos bisagras

Insertar
bocines de
nylon

Colocar los bocines de
nylon en las entrada vy
final del perno

Insertar el
pernoc

Parno narmal con
tuerca de presicn

Ajustar

Ajustar la tuerca de

prasion
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INDUASE‘_(_

por un planeta Mds limpio

REVISION:00

INDUCE DEL ECUADOR

APROBACION: INICIAL

VERSION: No 00

PROCESO: ENSAMBLADO DEL CONTENEDOR
SUBPROCESO: ENSAMBLAJE DEL SISTEMA DE CARGA

PAG: 89 de 103

CODIGO P-05

NOMBRE DEL PROCESO

Ensamblaje del sistema de carga

CODIFICACION G.2

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Sr. Kevin Quingatufia y Sr. Edwin Zurita

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de los elementos que conforman el sistema de carga y finaliza con la implementacion del sistema de carga en el contendor
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y maguinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Fabricacion de piezas (B)
Construccion de la base del sistema de carga (B.8)
Construccion de las aladeras (B.9)

Unidn de piezas (C)

Ensamblado entre la tina y la tapa (E.1)

Recepcidn de las partes

Soldar el eje cdnico con el pin de carga y la base del sistema de
carga

Insertar la aladera en la base del sistema de carga

Taladrar la base de las aladeras

Insertar la base del sistema de carga en los laterales de la tina
Remachar los extremos de la base del sistema de carga
Remachar las aladeras

VVVVYYVY VY

Supervision y control de calidad (F)

ENTRADAS

OBJETIVO

SALIDAS

» Base del sistema de carga .
. Ensamblar los elementos que conforman el sistema de carga para
» Aladeras (pintadas) b | I . ion del d s | dor. imol d [si d
> Pin de carga abastecer la completa ejecucion del proceso de supervision y contro Contenedor, implementado con el sistema de carga
< - de calidad (F)
» Tapon de pin de carga
INDICADORES CONTROLES RESGISTROS/ANEXOS
Abastecimiento suficiente de las partes e insumos
N/A Correcto funcionamiento de las maquinas N/A

Revision y verificacion del proceso

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00
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INDUASE

por un planeta Mas limpio ¥

APROBACION: INICIAL

VERSION: No 00

PROCESO: ENSAMBLADO DEL CONTENEDOR PAG. 90 de 103

— SUBPROCESO: ENSAMBLAJE DEL SISTEMA DE CARGA

_— CODIGO P-05

Ensamblado del sistema de carga

Piezas:
Base del sisterna de carga

C%il:epcién ER Aladeras (pintadas)
de las partes

Fin de carga
Tapdn de pin de carga

Soldar el Eje caonico v
Saldar ... .| Pinde carga con la
base del sistema de
carga

Insertar las
aladeras en la

Insertar €
base del sistema
de carga
Taladrado | Taladrar la base

de las aladeras

Remachar las 14
Remachar e perforaciones
distribuidas en los
extremos de la pieza

Cuarta v quinta
perforacién a partir
de la parte superior

Remachar
las aladeras
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INDUASE‘(

por un planeta MaAs limpio

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

SUBPROCESO: ENSAMBLAJE DEL SISTEMA DE APERTURA

PROCESO: ENSAMBLADO DEL CONTENEDOR

VERSION: No 00

PAG: 91 de 103

CODIGO P-05

NOMBRE DEL PROCESO

Ensamblaje del sistema de apertura

CODIFICACION G.3

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Sr. Kevin Quingatufia y Sr. Edwin Zurita

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de los elementos que conforman el sistema de apertura y finaliza con la implementacion del sistema de
apertura en el contendor
RECURSOS
Fi§ICOS Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y méaquinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Fabricacion de piezas (B)
Construccion del pedal (B.10)
Construccion de la tira para la apertura del
contenedor (B.11)

Construccion del eje para la apertura y cierre (B.14)
Ensamblaje del sistema de carga (E.2)

Perforar la canastilla
Insertar la tira para el sistema de apertura
Insertar el pedal
Colocacion y ajuste de pernos en la tira
Colocacion y ajuste de pernos en la base del sistema de carga
Insertar el eje para la apertura y cierre del contenedor
Insertar los bocines de nylon en cada extremo
Ajustar los tornillos colepato en cada extremo

VYVVVYYVYY

Supervision y control de calidad (F)

ENTRADAS

OBJETIVO

SALIDAS

Pedal

Tira para la apertura del contenedor
Eje para la apertura y cierre
Insumos

\AA A/

Ensamblar los elementos que conforman el sistema de apertura para
abastecer la completa ejecucion del proceso de supervision y control
de calidad (F)

Contenedor, implementado el sistema de apertura

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

N/A

Abastecimiento suficiente de las partes e insumos
Correcto funcionamiento de las maquinas
Revision y verificacion del proceso

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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por un planeta Mds limpio

REVISION:00

PROCESO: ENSAMBLADO DEL CONTENEDOR 5AG 92 de 103

| N D UAS E INDUCE DEL ECUADOR APROBACION: INICIAL
VERSION: No 00

SUBPROCESO: ENSAMBLAJE DEL SISTEMA DE APERTURA

CODIGO P-05
Perforar la Realizar 2
u agujeros para
AL insertar la tira
Introducir por
s Insetrvtar = medio de los
g ira agujeros la tira
)
j= N
]
a
- Insertar el
E pedal
-]
]
T Aj | dal |
o ] jJjustar el pedal en la
-g Ajusti::nl:‘s tira y en la base del
S pe sisterna de carga
=
-
E Colocar el
i eje de cierre
Ll Vv apertura
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por un planeta Mds limpio

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

VERSION: No 00

PROCESO: ENSAMBLADO DEL CONTENEDOR
SUBPROCESO: ENSAMBLAJE DE LAS RUEDAS

PAG: 93 de 103

CODIGO P-05

NOMBRE DEL PROCESO Ensamblaje de las ruedas CODIFICACION G.4 EDICION No.00
PROPIETARIO DEL PROCESO Sr. Kevin Quingatufia y Sr. Edwin Zurita REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023
ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion de las ruedas delanteras y traseras y finaliza con la implementacidn de las ruedas en el contenedor
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y maquinas RRHH Supervisor de obra
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

Contenedor sin la implementacion de las ruedas

Recepcidn de las ruedas

Insertar ruedas delanteras (con freno)
Empernar ruedas delanteras

Insertar ruedas traseras (sin freno)
Empernar ruedas traseras

Realizar puntos de suelda cruzados

VVVYVYYVYY

Supervision y control de calidad (F)

ENTRADAS

OBJETIVO

SALIDAS

» Ruedas delanteras (con freno)
» Ruedas traseras (sin freno)
» Pernos

Ensamblar las ruedas delanteras y traseras para abastecer la completa
ejecucion del proceso de supervision y control de calidad (F)

Producto terminado:
Contenedor de desechos solidos

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

N/A

Abastecimiento suficiente de las partes e insumos
Correcto funcionamiento de las maquinas
Revision y verificacion del proceso

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui

183




INDUASEGY X

por un planeta Mds limpio

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: ENSAMBLADO DEL CONTENEDOR
SUBPROCESO: ENSAMBLAJE DE LAS RUEDAS

VERSION: No 00
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CODIGO P-05

Recepcidon
de las
ruedas

Ruedas
delanteras (con
frena)
Ruedas traseras

Ensamblado de las ruedas

Empernar
las ruedas - - - R""Efda's cen
renc

delanteras

Empernar

las ruedas Ruedas sin frena

traseras
Realizar punitos
Ssoldar - - - de suelda

cruzados
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REVISION:00

| N D UAS E é NDVER DEL EERAROR APROBACION: INICIAL
PROCESO: SUPERVISION Y CONTROL DE CALIDAD VERSION: No 00

por un planeta Mds limpio N SUBPROCESO: SUPERVISION Y CONTROL DE CALIDAD Y PAG: 95 de 103
ALMACENADO CODIGO P-05
NOMBRE DEL PROCESO Supervisioén y control de calidad CODIFICACIONH.1-H.2 EDICION No.00
PROPIETARIO DEL PROCESO Srta. Daniela Guano, Sr. Carlos Tapia, Srta. Fanny Velasco REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023
ALCANCE El presente proceso inicia con la recepcion del contenedor armado y finaliza con la liberacion y almacenado del producto.
RECURSOS
Fisicos Herramientas manuales ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipos y maguinas RRHH Personal administrativo
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
»  Andlisis visual del contenedor
Producto terminado: » Deteccion de defectos
y » Correccion de defectos
Ensamblado del contenedor (E) > Andlisis funcional del producto Almacenado (F.2)
» Liberacion del producto
» Almacenado
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS
Ensamblar las ruedas delanteras y traseras para abastecer la completa . .
. L A - : Producto terminado:
Ensamblado del contenedor (E) ejecucion del proceso de supervision y control de calidad (F) y asi -
. Contenedor de desechos sélidos
poder liberar el producto y almacenarlo.
INDICADORES CONTROLES RESGISTROS/ANEXOS
Deteccion de defectos
Calidad Andlisis funcional del producto
o o e T N/A
Requisitos Revision y verificacion
ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR
Llulluna Bryan Srta. Daniela Guano . .
Lumbi Jeysson Sr. Edwin Zurita Ing. Wilmer Culqui
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por un planeta MAs limpio

INDUCE DEL REVISION:00

ECUADOR APROBACION: INICIAL
INDUASE®) oy | VERSION Moo

N ENTREGA PAG: 97 de 103

CODIGO P-06

1. Objeto

Este procedimiento tiene el propdsito garantizar la fiabilidad y la flexibilidad de la
entrega con una Optima rentabilidad y asegurar el maximo nivel de satisfaccion del
cliente.

2. Alcance

El procedimiento tiene como alcance la distribucién de productos para realizar una
entrega de calidad y a tiempo

3. Definiciones

Facturas: Es un documento administrativo que sirve de comprobante de una compraventa
ya sea de un bien o servicio, incluyendo informacion de la operacion solicitada.

Materia prima: Es un producto tangible que se comercializan el mercado.

Logistica: se refiere a lo que pasa dentro de una empresa, incluyendo la compra y la
entrega de materiales, el empaquetado, envio y transporte de bienes a los distribuidores.
4. Referencias

Politicas de la empresa

5. Responsabilidad y autoridad

Jefe/a de Ventas

Se encarga gestion del producto desde que sale de la empresa hasta que se entrega al
cliente.

6. Descripcién

Consiste en realizar la planificacion correspondiente entre el cliente y la empresa para la
entrega del producto, esto a su vez acompafiado de la gestién de transporte.

Para realizar la distribucion y entrega se debe Ilevar a cabo los siguientes procesos:
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. Comunicacion via correo electronico o telefonico

. Recopilar informacion de la entidad

. Envio por correo electrénico la informacion de entrega
. Orden de entrega

. Se verifica disponibilidad de transporte

. Se realiza contratacion de transportee

. Se empaca y embala el producto

. Recepcion del producto

7. Caracterizacién
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por un planeta Mds limpio

INDUASEYV

INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: DISTRIBUCION Y ENTREGA

VERSION: No 00

PAG: 99 de 103

CODIGO P-06

NOMBRE DEL PROCESO

Distribucion y entrega

CODIFICACION |

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO Srta. Fanny Velasco y Srta. Gisela Zumba

REQUISITO DE LA NORMA FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE El proceso tiene como alcance la distribucion de productos para realizar una entrega de calidad y a tiempo
RECURSOS
FISICOS Orden de Compra, Nota de Carga, Factura, Camion, Montacarga ECONOMICOS  Presupuesto establecido
TECNICOS Equipo de computo RRHH Jefe/a de Ventas, Choferes
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

» Comunicacion via correo electronico o telefonico
» Recopilar informacion de la entidad
» Envi6 por correo electronico la informacion de entrega . s
. Gestion administrativa
Transporte privado » Orden de entrega o
. e - Gestidn general
Transporte empresarial » Se verifica disponibilidad de transporte Ventas
» Se realiza contratacion de transporte
» Se empacay embala el producto
» Recepcion del producto
ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS

Recepcidn de factura, Formato de pedido

Distribuir y Entregar los productos en el lugar indicado.

Producto terminado
Distribuir y Entregar los productos en el lugar
indicado

INDICADORES

CONTROLES

RESGISTROS/ANEXOS

Capacidad real de los camiones

Autorizacion de salida del camion
Verificacion y conteo de la mercaderia cargada en el camion
Firma de nota de carga y factura

N/A

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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por un planeta Mas limpio

REVISION:00

INDUCE DEL ECUADOR - 50 SEACION: INICIAL

INDUASEY ERSION: No 0

SERVICIO POST VENTA PAG: 101 de 103

CODIGO P-07

1. Objeto

Este procedimiento tiene el propdsito de mejorar la experiencia después de la compra y
mantener una relacion duradera con los clientes, siempre correspondiendo a sus
expectativas y necesidades.

2. Alcance

El procedimiento tiene como alcance la entrega del producto al cliente hasta la retencién
de este con el fin de mantener una excelente relacion.

3. Definiciones

Facturas: Es un documento administrativo que sirve de comprobante de una compraventa
ya sea de un bien o servicio, incluyendo informacién de la operacion solicitada.
Logistica: se refiere a lo que pasa dentro de una empresa, incluyendo la compra y la
entrega de materiales, el empaquetado, envio y transporte de bienes a los distribuidores.
Retencidon de clientes: se refiere a las relaciones que la empresa puede mantener con el
cliente.

4. Referencias

Politicas de la empresa

5. Responsabilidad y autoridad

Jefe/a de Ventas

Se encarga de la atencién al cliente después de entrega del producto.

6. Descripcién

Consiste en realizar el seguimiento del producto y cliente con el fin de mejorar la relacion.
Para realizar el servicio post venta se debe llevar a cabo los siguientes procesos:

e Escuchar el problema que presenta la entidad contratante
e Revision de la factura
e Revisa la fecha de compra del producto
e Revision del dafio que tiene el producto
e Entrega producto dafiado con carta de garantia
e Indica a cliente de la reparacion del producto
e Entrega el producto a la entidad con respectiva factura
7. Caracterizacion
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INDUCE DEL ECUADOR

APROBACION: INICIAL

por un planeta Mds limpio

INDUASEYV

VERSION: No 00

PROCESO: SERVICIO POST VENTA
SUBPROCESO: GARANTIA

PAG: 102 de 103

CODIGO P-07

NOMBRE DEL PROCESO Garantia

CODIFICACIONJ.1

EDICION No.00

PROPIETARIO DEL PROCESO

Srta. Fanny Velasco y Srta. Gisela Zumba

REQUISITO DE LA NORMA

FECHA: Noviembre 2023

ALCANCE El proceso inicia con conocer el problema del cliente y termina con la reposicion del producto
RECURSOS
FISICOS Facturas, Notas de venta, Comprobantes de compra ECONOMICOS Presupuesto establecido
TECNICOS Equipo de cémputo RRHH Jefe/a de Ventas
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES

» Escuchar el problema que presenta la entidad contratante
» Revision de la factura
Gestién administrativa : Egz:z?éﬁgi%}?g gﬁ?ﬁ;‘]:i: E;g(cjjﬂf:ttg Gestion administrativa

Gestion general » Entrega producto dafiado con carta de garantia Gestion general
» Indica a cliente de la reparacion del producto
» Entrega el producto a la entidad con respectiva factura

ENTRADAS OBJETIVO SALIDAS
Recibir informacion di?lc:?gr:??() 0 queja por parte Recibir producto y realizar la reparacion del producto. Causas y Consecuencias del dafio del producto
INDICADORES CONTROLES RESGISTROS/ANEXOS
N/A Revision de facturas y productos N/A

Carta de garantia

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Llulluna Bryan
Lumbi Jeysson

Srta. Daniela Guano
Sr. Edwin Zurita

Ing. Wilmer Culqui
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INDUCE DEL ECUADOR

REVISION:00

APROBACION: INICIAL

PROCESO: SERVICIO POST VENTA
SUBPROCESO: GARANTIA

VERSION: No 00

PAG: 103 de 103

CODIGO P-07
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Entrega
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FICHA TECNICA
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- UNIVERSIDAD INDUCE DEL ECUADOR

TENCADE - ABORACION DE FICHA
COTOPAX| CONTENEDORES DE TECNICA
DESECHOS SOLIDOS

: PUERTAS
DEL ECUADOR

El presente manual de fabricacion de contenedores de desechos sélidos de 1100 litros se elabora

con el objetivo de dar a conocer los materiales, partes y medidas de dicho producto de modo

que se facilite su proceso de fabricacion.

Ficha técnica

Contenedor para elevacién por sistema de carga posterior.

Dimension de rueda 200 mm de alta resistencia, en poliuretano.

Elaborado en acero galvanizado, prensado y disefio Unico.

Apertura de la tapa de 45 grados, para depositar desechos solidos.

Mecanismo de carga totalmente ensamblado para facilitar su mantenimiento.
Soldadura AWS-WTO5 401 total para evitar corrosién de los lixiviados.

Altura de 1270 mm del suelo

Bordes y vertices redondos para mejor manejo.

Exterior e interiores recubiertos de pintura electroestatica y color a eleccién del cliente.
Publicidad del GAD o institucion, para reciclar papel, carton, vidrio, plastico, desechos
organicos e inorganicos en general.

Adhesivos reflectivos en el uso del contenedor.

Fabricacion de acuerdo con la norma UNE EN 12574

Fabricacion de alta calidad con tecnologia moderna.
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“ UNIVERSIDAD INDUCE DEL ECUADOR
E%%'F%(FE ELABORACION DE FICHA ME’E ﬁ
W= CONTENEDORES DE TECNICA hd 44
DESECHOS SOLIDOS
ATRIBUTO VALOR
Agarradera de la apertura Manija para apertura manual en la tapa
Altura total 1378 mm
Ancho del cuerpo 1262 mm en base a lanorma NTE INEN EN
12574-1
Ancho maximo incluido ejes de carga 1370 mm, en base a la norma NTE INEN
EN 12574-1
Apertura de la tapa para la descarga 270

Bordes y vertices redondeados para evitar

Bordes enganches y facilitar la descarga
Capacidad 1100 litros
Capacidad maxima de carga 520 kg

Caracteristicas constructivas

El contenedor llevara paneles de acero que
garantice la rigidez del cuerpo, la base y la
tapa del elemento.

Cierre de la tapa

Sistema de amortiguacion para un cierre

lento
Diametro de la rueda 153 mm
Durabilidad 7 afios minimo
Espesor de la tapa 0.9 mm
Espesor de los refuerzos 2.8 mm
Espesor de pared y piso 1.4mm
Evacuacion de lixiviados Desfogue de quu_idos en el piso con tapa
ajustable
Fabricante Fabricante
Fondo del cuerpo 1058 mm en base a la norma NTE INEN-
EN 12574-1

Garantia técnica fabricante

Garantia técnica conta defectos de
fabricacion de 1 afio a partir de la fecha de
entrega definitiva del equipamiento

Identificacion

Todos los contenedores tienen una placa
metalica de identificacion que contiene:
Volumen nominal — Nombre o marca
comercial del fabricante — Masa total
admisible en kilogramos -Afo y mes de

196




fabricacion, en base a la norma NTE INEN-
EN 12574-1

Manual de uso y mantenimiento

El proveedor entrega un manual de uso y
mantenimiento las entidades contratantes

Marca

INDUASEO

Material

El material del contenedor es acero
inoxidable, acero comercial, resistente a la
corrosion, para ellos se utilizan tratamientos
superficiales que garanticen este
comportamiento

Movilidad

Sistema de arrastre con ruedas de
poliuretano giratorias 150 mm y 360°C de
giro, dos de ellas con frenos individuales

Peso en vacio

130 kg

Pies de apoyo

Cuatro refuerzos base para ruedas en acero
rolado en caliente de minimo 2.8 mm de
espesor, ubicados en fondo exterior para

garantizar estabilidad de luego de la
descarga

Pintura

El interior y exterior del contenedor debera
estar recubierto con una capa de pintura
electroestatica que garantice la resistencia a
la corrosion

Recubrimiento

El contenedor es galvanizado por inmersion
en caliente segn la norma ASTM A 123
Sobre este se aplicara pintura segun el
requerimiento de la entidad contratante

Senalética

El contenedor incluye sefialética reflectiva
de no estacionar en la parte frontal y
posterior del contenedor. En caso de requerir
sefialética adicional, se debera acordar entre
el proveedor y la entidad contratante en base
alanorma NTE INEN EN 12574-1

Sistema de apertura de la tapa

Apertura mecanica asistida por pedal, se
realiza mediante un pedal que cubre el
ancho total del cuerpo del contenedor

Sistema de elevacién

Contenedor mévil para uso en camiones con
sistema de captacion posterior

Soldadura

El cuerpo del contenedor y sus partes estan
ensamblados por medio de soldadura
continua MIG, que cumpla con
requerimientos AWS D1:3 NTC 5401
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Suministro del producto

Los colores de acabado se deben definir
entre el vendedor y la entidad contratante
A cada unidad se le asignara la imagen
institucional o bandeo acordado entre el
proveedor y la entidad contratante en una de
las caras del cuerpo del contenedor

Tipo de descarga

Posterior

Tapa plana con caida para evitar

Tipo de tapa acumulacion del agua
Tina del contenedor
Tapa 1 Plancha galvanizada estandar de 0.90 mm de
espesor (1120*2440)
Frontales 2 Plancha galvanizada de 1.4 mm de espesor
Laterales 2 Plancha galvanizada de 1.4 mm de espesor
Base 1 Plancha galvanizada de 1.4 mm de espesor

Plancha de 1.4 mm galvanizada

Frontales., laterales, bandeja

Plancha de 2 mm galvanizada

Sistema de carga y bisagras

Plancha 0.9 mm galvanizada

Tapas

Plancha de 3 mm galvanizada

Base de ruedas y bisagras
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MATERIALES



: MANUAL DE PROCESOS
?E‘é‘é%:ﬁém INDUCE DEL ECUADOR
: ~ PUERTAS
ELABORACION DE
WL WAL | cONTENEDORES DE sUMINISTROS Y | JUAUCE ﬁ
. DEL ECUADOR
DESECHOS SOLIDOs | MATERIALES
N° Descripcién Medida Cantidad Pieza
1 | Perno normal con tuerca de presion 1/2.. * 6" 2 und Bisagra
Lows 1m 1/, 2 und
2 Perno normal con tuerca normal 2 und Pedal
1/ n un
Rodela de /5 cadallado
5 n
/167* 1 2 und Armado de
3 Perno cénico con tuerca normal la tapa (Eje
5 2und conico
Rodela de °/4 ¢ )
. 3 3 16 Pernosy 16 | Base de las
4 | Perno normal con tuerca de presion [gn* °/gn tUercas ruedas
.11, 2 und
/ 2"* / 4 Platina
5 | Perno normal con tuerca de presién sostenida al
) 2 und pedal
Rodela de °/5- cada/lado
Caucho
. 1 3 colocado en
6 Tornillo colepato [a* °/4 8 und la tapa con
el colepato
7 Manija S/IN 1und Tapa
8 Remache de presion hembra y 14 por lado 28 und Sistema de
macho carga
- 9cm * @3.5cm 1izquierday 1 .
9 Simbras para las tapas(resortes) (izquierda y derecha) derecha Bisagra
10 Simbras para pedal(resortes) 6.5cm*@d1.5cm 2 und Pedal
11 Desagties o sifones 1" 1/ 4 1und Bandeja
12 Ruedas con frenos Parte delantera 2 und Base de las
ruedas
13 Ruedas sin frenos Parte posterior 2 und Base de las
ruedas
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FICHA TECNICA DE LAS
PIEZAS DEL
CONTENEDOR



- UNIVERSIDAD INDUCE DEL ECUADOR
- TECNICA DE .
ELABORACION DE .
W WAL | CONTENEDORES DE FICHA TECNICA
DESECHOS SOLIDOS e
NOMBRE DE LA PIEZA Frontales

DESCRIPCION DE LA
PIEZA

Pieza para contenedor con caracteristica de prensado

Materia prima

Plancha galvanizada de 1.4 mm

Insumos

Ninguno

Color

Gris metalico

DIBUJO PLANO

1080

985
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 UNIVERSIDAD

INDUCE DEL ECUADOR

- TECNICA DE ' PUERTAS
ELABORACION DE ,
W WAL | CONTENEDORES DE FICHA TECNICA
DESECHOS SOLIDOS DE LAPIEZA
NOMBRE DE LA PIEZA Laterales

DESCRIPCION DE LA

PIEZA

Pieza para contenedor con caracteristica de prensado

Materia prima

Plancha galvanizada de 1.4 mm

Insumos

Ninguno

Color

Gris metalico

DIBUJO PLANO

850

1080 ‘

1Ga0

BED

— DOk
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- UNIVERSIDAD
- TECNICA DE

INDUCE

DEL ECUADOR

W=

ELABORACION DE -
(OT0PAY | conTENEDORES DE | FICHA TEGNICA

DESECHOS SOLIDOS

: PUERTAS
DEL ECUADOR

DE LA PIEZA

NOMBRE DE LA PIEZA

Base o0 Bandeja

DESCRIPCION DE LA

Pieza para contenedor con caracteristica de prensado y embutido

Materia prima

Plancha galvanizada de 1.4 mm

PIEZA :
Insumos Desagtie o sifon de 1" 1/4
Color Gris metalico
DIBUJO PLANO
| |
1093 *
4 N ,4
5 2
1090,2
\- DY,
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 UNIVERSIDAD INDUCE DEL ECUADOR
- TECNICA DE ' PUERTAS
ELABORACION DE ,
W COTOPAK CONTENEDORES DE | |CHA TECNICA %
DESECHOS SOLIDOS DE LAPIEZA
NOMBRE DE LA PIEZA Tapa

DESCRIPCION DE LA

PIEZA

Pieza para contenedor con caracteristica de prensado y embutido

Materia prima

Plancha galvanizada de 0.90 mm

Insumos

Manija metalica

Color

Gris metalico

DIBUJO PLANO

1044 -

1265

0.9

30
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- UNIVERSIDAD
- TECNICA DE

COTOPAX
v

INDUCE DEL ECUADOR

ELABORACION DE
CONTENEDORES DE
DESECHOS SOLIDOS

“FICHA :PUERTAS
TECNICA DE DELECUADCH
LA PIEZA

NOMBRE DE LA PIEZA

Marco de la tapa

DESCRIPCION DE LA

Pieza para contenedor con caracteristica de prensado

Materia prima

Plancha de 0.90 mm de espesor

PIEZA .
Insumos Ninguno
Color Gris metélico
DIBUJO PLANO
1265
7 N
N
1 1215
L 1 +
= o
d3 |8
\ 5

S20=
-
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- UNIVERSIDAD

INDUCE DEL ECUADOR

- TECNICADE 2 PUERTAS
COTOPAX| ELABORACIONDE [0 recnica | JAuce %
W~ CONTENEDORESDE | = (ELU- (4%
DESECHOS SOLIDOS
NOMBRE DE LA PIEZA Canastilla

DESCRIPCION DE LA

Pieza para contenedor con caracteristica de doblado

PIEZA Materia prima Fleje galvanizado de 1 mm de espesor
Insumos Ninguno
Color Gris metalico
DIBUJO PLANO
1265 122
| 750
a N{20° 1
1215
1040 |
990 1040
\ W,
= “\R65
— 23
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- UNIVERSIDAD

INDUCE DEL ECUADOR

- TECNICA DE

ELABORACION DE
COTOPAX CONTENEDORES DE
DESECHOS SOLIDOS

FICHA TECNICA
DE LA PIEZA

: PUERTAS
DEL ECUADOR

NOMBRE DE LA PIEZA

Base para las ruedas

DESCRIPCION DE LA

PIEZA

Pieza para contenedor con caracteristicas de doblado, embutido,

taladrado y troquelado

Materia prima

Plancha de 3 mm de espesor

Insumos 8 pernos de 3/8 * 3/4
Color Gris metalico
DIBUJO PLANO
_____ \\
y@ 800
D —
_..jl___ei
™~
79 18 ®
: O o : 1O G
<« [ I o
o | 2
Ho o llo o
1s 460
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- UNIVERSIDAD
- TECNICA DE

COTOPAX
v

INDUCE DEL ECUADOR

ELABORACION DE
CONTENEDORES DE
DESECHOS SOLIDOS

FICHA TECNICA
DE LA PIEZA

: PUERTAS
DEL ECUADOR

NOMBRE DE LA PIEZA

Sistema de carga del contenedor

DESCRIPCION DE LA

PIEZA

Pieza para contenedor con caracteristicas de doblado, embutido,

taladrado y troquelado

Materia prima

Plancha galvanizada de 2 mm de espesor

Insumos

Remache de presion hembra y macho — 28 unidades
— 14 unidades por lado

Color

Gris metélico

DIBUJO PLANO

210

27

156

27

4

160

139

140

99

134

150

b7

@5

—

J35

890

27

INDUCE DEL ECUADOR
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- UNIVERSIDAD

ELABORACION DE

FICHA TECNICA

- TECNICA DE PUERTAS
| coeneooneste | "Lk | Sfudies i
/ BEL ECUADOR
NOMBRE DE LA PIEZA Aladera

DESCRIPCION DE LA

Pieza para contenedor con caracteristicas de doblado, embutido,

taladrado y troquelado

Materia prima

Plancha de 3 mm de espesor

PIEZA .
Insumos 8 remaches y un tubo de 156 mm de longitud
Color Gris metalico
DIBUJO PLANO
8 AN /11
-
™M

=~ _%p 1S = 140
| ~g Lbent 1)
i o0}
g 160 QU
N o
| \%\ n
: O
; o
o
9_.1 X
: 186 o
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Qv
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- UNIVERSIDAD

INDUCE DEL ECUADOR

- TECNICA DE : PUERTAS
COTOPAX| ELABORACIONDE [0 recnica | JAuce %
W~ CONTENEDORESDE | = (ELU- (4%
DESECHOS SOLIDOS
NOMBRE DE LA PIEZA Pedal

DESCRIPCION DE LA
PIEZA

Pieza para contenedor con caracteristicas de doblado, taladrado y

prensado.

Materia prima

Tubo metalico

Insumos

Rodelas y pernos

Color

Gris metélico

DIBUJO PLANO

930

02

0.05

132
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- UNIVERSIDAD INDUCE DEL ECUADOR
- TECNICA DE z PUERTAS
e ELABORACIONDE | £,cHA TECNICA m %
W CONTENEDORESDE | oL/ A 5o x 144
DESECHOS SOLIDOS

Tira para el sistema de apertura

NOMBRE DE LA PIEZA
Pieza para contenedor con caracteristicas de doblado, embutido y

. taladrado
DESCRIFE)EI?A\I DELA Materia prima Tira de material hierro de 5 mm de espesor
Insumos Ninguno
Color Gris metalico
DIBUJO PLANO

g2 P
—
g 0
0d
960
913
k. 815
<H Q)
d g 8
[1]
") T
s s
T e
18
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 UNIVERSIDAD

INDUCE DEL ECUADOR

- TECNICA DE
- COTOPAX|

ELABORACION DE
CONTENEDORES DE
DESECHOS SOLIDOS

PUERTAS
FICHA TECNICA
DE LA PIEZA

NOMBRE DE LA PIEZA

Bisagra interna

DESCRIPCION DE LA

PIEZA

Pieza para contenedor con caracteristicas de doblado, embutido,

taladrado y troguelado

Materia prima

Plancha de 5 mm de espesor

Insumos

Matrices

Color

Gris metalico

DIBUJO PLANO

180

110
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- UNIVERSIDAD INDUCE DEL ECUADOR

TENCADE ¢ ABORACION DE
W COTOPAX| CONTENEDORES DE
DESECHOS SOLIDOS

FICHA TECNICA
DE LA PIEZA

: PUERTAS

NOMBRE DE LA PIEZA Bisagra externa de la tapa

Pieza para contenedor con caracteristicas de doblado, embutido,

. taladrado y troquelado
DESCRIPCION DE LA

PIEZA Materia prima Plancha de 5 mm de espesor
Insumos Matrices
Color Gris metalico

DIBUJO PLANO

128
120
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INDUCE DEL ECUADOR

- UNIVERSIDAD
- TECNICA DE - PUERTAS %
ELABORACION DE :
WA WO | conTenepores DE | TSR EED A
DESECHOS SOLIDOS

NOMBRE DE LA PIEZA

Eje conico — Armado de la tapa del contenedor

Pieza para contenedor con caracteristica de torneado

Acero inoxidable

PIEZA | Rodela de 5/16 — Perno cénico con tuerca normal
nsumos 5/16%1
Color Gris metéalico
DIBUJO PLANO

1175

1063

@8
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- UNIVERSIDAD

INDUCE DEL ECUADOR

- TECNICA DE

| ELABORACION DE
W~ W1 conTENEDORES DE
DESECHOS SOLIDOS

’ EICHA :PUERTAS %
TECNICA DE T
LA PIEZA

NOMBRE DE LA
PIEZA

Base para pin de carga — Sistema de carga del contenedor

Pieza para contenedor con caracteristicas de embutido y

troquelado
DESCRIPCION DE LA Materia ]
PIEZA orima Plancha galvanizada de 2 mm
Insumos Ninguno
Color Gris metélico
DIBUJO PLANO
&
{ {J / IA*“

110

110
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 UNIVERSIDAD INDUCE DEL ECUADOR
TECNKADE £ ABORACION DE FICHA 2 ﬁ“:‘;"é %
W~ WL} CONTENEDORESDE | TECNICA DE 2%
DESECHOS SOLIDOS LA PIEZA

NOMBRE DE LA
PIEZA

Eje conico — Sistema de carga del contenedor

DESCRIPCION DE LA
PIEZA

Pieza para contenedor con caracteristicas de torneado

Materia L.
. Acero inoxidable
prima
Insumos Ninguno
Color Gris metalico

DIBUJO PLANO

63.47

24

39,47
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- UNIVERSIDAD
- TECNICADE

- COTOPAXI
v

INDUCE DEL ECUADOR

ELABORACION DE
CONTENEDORES DE
DESECHOS SOLIDOS

’ EICHA :PUERTAS %
TECNICA DE T
LA PIEZA

NOMBRE DE LA

PIEZA

Eje conico 2 — Sistema de carga del contenedor

Pieza para contenedor con caracteristicas de torneado

DESCRIPCION DE LA Materia .
PIEZA orima Acero inoxidable
Insumos Ninguno
Color Gris metalico
DIBUJO PLANO
19,79
J. 10
%
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- UNIVERSIDAD INDUCE DEL ECUADOR
TECNKADE £ ABORACION DE FICHA 2 ﬁ"“:‘;"é m
W~ WAL CONTENEDORES DE |  TECNICA DE 4%
DESECHOS SOLIDOS LA PIEZA

NOMBRE DE LA
PIEZA

Eje conico — Sistema de carga del contenedor

DESCRIPCION DE LA
PIEZA

Pieza para contenedor con caracteristica de torneado

Materia

. Nylon
prima
Insumos Ninguno
Color Blanco

DIBUJO PLANO

50

219




 UNIVERSIDAD

INDUCE DEL ECUADOR

- TECNICADE

W COTOPAX CONTENEDORES DE

ELABORACION DE ~FICHA
TECNICA DE
DESECHOS SOLIDOS LA PIEZA

: PUERTAS

NOMBRE DE LA
PIEZA

Eje conico — Armado de la tapa del contenedor

DESCRIPCION DE LA
PIEZA

Pieza para contenedor con caracteristica de torneado

Materia

. Nylon
prima
Insumos Ninguno
Color Blanco

DIBUJO PLANO

a0

it




ANEXO I1l: TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO




