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RESUMEN

El proyecto de investigacion tiene como finalidad la estandarizacion de procesos de
fabricacion dentro de la empresa HOLVIPLAS S.A., la propuesta es importante para
mejorar los procesos y optimizar los tiempos en sus actividades.

El estudio se desarrollé en el proceso de produccion de tubos PVC de desaglie,
iniciando con la recoleccion de informacion de inventarios de ventas del afio 2018 del
total de productos que oferta HOLVIPLAS S.A por medio del Analisis ABC donde
los articulos de la Clase A, originan un porcentaje de participacion estimado del 80%
del total de ventas, mientras que la Clase B se estima que va desde el 80% hasta el
95% y la Clase C el restante de su total.

Ademas, se identifica los diferentes procesos de produccion por medio de Fichas de

levantamiento de procesos, cursogramas sindpticos y analiticos.

Seguidamente se desarrolla el cronometraje de tiempos por medio de la metodologia
tradicional utilizando un tiempo preliminar de cada una de las actividades de los

subprocesos de pesado, mezclado, extrusion, control de calidad y reproceso.

Finalmente se realiza un analisis del valor agregado y eliminar tiempos improductivos
0 actividades innecesarias para luego proponer mejoras y finalmente estandarizar los

procesos por medio de manuales de procedimientos.

PALABRAS CLAVES: Estandarizacion, valor agregado, Andlisis ABC, Tubos de
desague, Procesos, Manual de Procedimientos, diagramas de Flujo, Cursograma
Analitico, Layout.
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ABSTRACT

The purpose of the research project is to standardize manufacturing processes within
the company HOLVIPLAS S.A., the proposal is the important to improve the

processes and optimize the times in their activities.

The study was developed in the process of producing PVC drainage pipes, beginning
with the collection of information on sales inventories of the year 2018 of the total
products offered by HOLVIPLAS SA through the ABC Analysis where Class A items
originate an estimated participation percentage of 80% of total sales, while Class B is
estimated to range from 80% to 95% and Class C the remainder it is the total.

In addition, the different production processes are identified by means of process

survey cards, synoptic and analytical courses.

Then the timing of time is developed through the traditional methodology using a
preliminary time of each one of the activities of the subprocesses of weighing, mixing,

extrusion, quality control and reprocessing.

Finally, an analysis of the added value is developed, unnecessary downtime or
unnecessary activities are eliminated and then proposing improvements and finally

standardizing the processes through procedural manuals

KEY WORDS: Standardization, added value, ABC Analysis, Processes, Procedures

Manual, Flowcharts, Analytical Course, Layout.
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INTRODUCCION

En este documento se desarrolla la investigacion de estandarizacion del proceso de
fabricacion de tubos PVC el cual esté constituido de la siguiente manera:

El Capitulo 1 inicia con el planteamiento del problema y su segregacién hasta llegar
al tema de estudio donde se define la importancia de la investigacion, factibilidad y
beneficios del presente proyecto.

El Capitulo 2 se desarrolla los antecedentes investigativos del tema y fundamentacion

tedrica, asi como también la propuesta de solucion.

El Capitulo 3 las diferentes modalidades de investigacion que se aplican, asi como la
recoleccion de informacion y los diferentes puntos de desarrollo dentro del trabajo de

investigacion.

El Capitulo 4 se realiza todo el proceso de estudio desde el levantamiento de
informacion por medio de fichas, los tiempos cronometrados de los subprocesos, el

andlisis de mejoray la propuesta de solucion por medio de manuales de procedimiento.

El capitulo 5 se redacta las conclusiones y recomendaciones del trabajo de

investigacion y finalmente se presenta bibliografia y anexos.
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CAPITULO I

EL PROBLEMA

1.1.Tema

ESTANDARIZACION DEL PROCESO DE FABRICACION DE TUBOS PVC EN
LA EMPRESA “HOLVIPLAS S.A.”

1.2.Planteamiento del Problema

Durante los ultimos afios la industria ha tomado gran relevancia dentro de la sociedad
a nivel mundial debido a los productos o servicios creados para brindar una mejor
calidad de vida de las personas, por este punto de vista las empresas aumentan su
competitividad implementando estandarizaciones, normas y herramientas a sus
procesos en ayuda al proceso productivo de cada una de ellas[1]. Con el uso de
diferentes técnicas gerenciales que contribuyan a las mejoras y sobre todo a su
permanencia en el mercado, reduccion de costos en produccion, pero manteniendo la
calidad, control de procesos, correctos manejos de maquinarias dentro de la

fabricacion de productos hacen que satisfagan la exigencia de los clientes externos[2].

A nivel nacional las industrias requieren de estandarizacion de procesos en sus
sistemas de produccion en constante evaluacion a maquinas, materiales, equipo,
métodos, procedimientos de trabajo inclusive a las habilidades de los operadores para
superar diferentes normas, estatutos o requerimientos de calidad en la prevencion de

ocurrencia de errores para ofertar un producto de calidad[3].

La estandarizacion de procesos aplicadas en las empresas no necesariamente puede ser

implementada en fabricas que ofertan un producto sino mas bien puede ser introducida

en empresas que brindan servicio, tal es el caso del Hospital VVozandes de la ciudad de

Quito en el servicio de interaccion entre el personal y los pacientes donde su

estandarizacion empieza tomando en cuenta el nimero de procesos bien estructurados

en el incremento favorablemente los resultados, donde el principal enfoque a tomar es
1



una decision de mejora o cambio para que la atencién sea oportuna, eficiente,
pertinente, continua y eficaz con esto hace que haya disminuido la existencia de
clientes insatisfechos[4][5].

Por otra parte, las empresas que ofertan un producto siempre buscan mejorar sus
procesos por medio de diferentes herramientas de planificacion y control, tal es el caso
de la empresa TEXTILES TECNICOS que mejor6 sus métodos de fabricacion de
plantillas, forros, punteras y contrafuertes estandarizando los procesos Yy
documentando los procedimientos de trabajo[6].

Cuando se habla de un producto o servicio de calidad conlleva a tener diferentes
procesos o actividades tras su venta u oferta es asi que en la cuidad de Ambato se
localiza la empresa “HOLVIPLAS S.A.”, que tiene como principal actividad
econdmica la produccion de compuesto PVC es decir maneja diferentes procesos de
produccién donde emplea materiales, personal humano, maquinaria e insumos y no
tienen un adecuado sistema de control de procesos y estandarizacion de los
procedimientos por ende se generan una serie de fallas dentro de la fabricacion y hace
que haya retraso en el despacho del producto por lo que es necesario desarrollar la

investigacion.
1.3.Delimitacion

1.3.1. Delimitacién de Contenido

Campo: Industrial en Procesos de Automatizacion
Area Académica: Industrial y Manufactura
Linea de investigacion: Industrial

Sublinea de Investigacion: Sistemas de Control

1.3.2. Delimitacion Espacial

El presente proyecto de investigacion se realizé en la empresa “HOLVIPLAS S.A.”,
cuya planta de produccién se encuentra ubicada en el Km.11 1/2 via a Bafios en el

canton Ambato, provincia Tungurahua.



1.3.3. Delimitacion Temporal

El presente proyecto de investigacion se desarrolld en seis meses a partir de su
aprobacion por parte del Honorable Consejo Directivo de la Facultad de Ingenieria en
Sistemas, Electrdnica e Industrial de la Universidad Técnica de Ambato

1.4 Justificacion

La competitividad entre industrias tiende a evolucionar cada dia més implementando
nuevas lineas de mejora en los procesos obteniendo siempre un producto de calidad y
respetando sus niveles de exigencia a nivel nacional. Dentro de las industrias que
fabrican tubos PVC se emplean diferentes técnicas que favorecen la utilizacion de los
recursos tanto econdémicos como de produccion y brinda un valor agregado al
producto[7], por ende se sienta un precedente o interés por investigar dentro de la
empresa “HOLVIPLAS S.A.”, debido a que es necesario aprovechar al maximo los
recursos e insumos que se estan perdiendo al momento de fabricar los tubos PVC, para
que de tal forma la empresa sea capaz de estandarizar sus procesos Yy brindar un

producto de calidad satisfaciendo las necesidades requeridas del cliente externo.

La importancia teorico practica que se desarrollo en el proyecto de investigacion,
radica en estandarizar los procesos, permitiendo a la industria ser mas productiva,
disminuyendo los errores o fallas en el producto al momento de procesarlo, generando
asi el crecimiento competitivo frente a otras industrias dedicadas al proceso de
fabricacion de tubos PVC.

Con este proyecto de investigacion se logré proponer una alternativa de mejora en el
proceso productivo de la empresa “HOLVIPLAS S.A.”, a través de la estandarizacion
de procesos, siendo beneficiarios los trabajadores debido a que tendran mejores

métodos de trabajo y la empresa manteniendo sus utilidades o incrementandolas.

El impacto que se origind notablemente es beneficioso por el aprovechamiento de los
diferentes recursos, mejorando la eficiencia e incrementando el prestigio con relacién

a sus competidores, logrando abarcar mayor mercado a nivel nacional.



El desarrollo del presente proyecto de investigacion, es factible gracias al apoyo y
facilidad de la gerencia, personal administrativo y operarios para la mejora de la
empresa, brindando la viabilidad en la aplicacion de los conocimientos académicos
adquiridos por el investigador, los cuales no generan costos elevados por lo que se
reducen consumo de recursos y suministrar el manejo adecuado de la materia prima
con una produccion mas eficiente, se puede concluir que este proyecto se llevo a cabo
para concientizar al personal sobre las diferentes técnicas que se puede aprovechar y
obtener un mejor control de los procesos.

1.5.0bjetivos
1.5.1. General
e Estandarizar el proceso de Fabricacion de tubos PVC de desagle en la empresa
“HOLVIPLAS S.A.”
1.5.2. Especificos
e Analizar el proceso de produccién de tubos PVC de desague.
e Determinar los tiempos del proceso de produccién actual.

e Desarrollar una propuesta para la estandarizacion del proceso de produccion
de tubos PVC de desaglie.



CAPITULO 11
MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes Investigativos

En el desarrollo del proyecto de investigacion se utilizé diferentes fuentes de
informacién tales como Tesis en la obtencion del titulo de tercer y cuarto nivel,
articulos cientificos y libros, donde se menciona que la estandarizacién de procesos
son de gran ayuda al momento de disminuir los desperdicios en las industrias
procesadoras a nivel mundial, nacional o incluso provincial debido a que todas las
entidades tienen estandares de calidad o ambientales en la perseverancia del entorno
donde se desenvuelve la industria, entre ellas se puede mencionar la normativa
ambiental vigente avalada por la direccion de gestion y calidad ambiental para todas
las entidades|[8].

En la estandarizacion de los procesos se debe visualizar en primera instancia cual es
la situacién actual de la empresa para seguidamente reformular lineamientos en la
mejora por medio de la aplicacion de diferentes normativas vigentes ademas de la
creacion de un plan de socializacion obteniendo buenos resultados. A pesar de que el
estudio mencionado fue realizado a nivel de varias entidades donde las estrategias de

mejora tienen buenos resultados y pueden ser implementadas[9].

Ademas, para la estandarizacion de procesos se utiliza la normativa 1S09001:2008 en
la mejora de los procesos ademas de la recoleccion de informacion basada en
entrevistas a la alta gerencia y trabajadores donde como resultados se obtiene la
reformulacion de misién, vision, politica de calidad de acuerdo a las necesidades y
compromisos, control de documentos, registros, sugerencias, quejas, auditorias, entre
otras inmersas en un manual de calidad para la entidad en base a la norma
establecida[3].

Una de las empresas que aplicaron la estandarizacién es Madereras Guerrero donde

obtuvo procesos en los cuales existian desperdicios de materia prima cuando se fabrica
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el producto, inadecuada utilizacion de maquinaria y actividades indefinidas en el
personal y concluye que las mejoras a tomarse son: debido a la produccion dindmica
que maneja la entidad se debe actualizar a menudo la documentacién, logro
incrementar el 12% de la productividad eliminado tiempos de espera innecesarios,
reduccion de tiempos muertos en diferentes areas con el control de hombre-maquina

en sus actividades[10].

A si mismo la empresa productora de envases plasticos MARPLAST S.A.C. realiz6
un estudio de cada una de las actividades por medio de planos de distribucién y
diagramas de flujo, identificando las dificultades que tiene en la produccion,
obteniendo como mejoras la restructuracion organizacional donde se plantea
descripcion 'y responsabilidades en cada éarea de trabajo, procedimientos
documentados, planes de distribucién propuestos en el ahorro de espacio y tiempos
transporte, estudio de tiempos y movimientos para evitar tiempos de paro en maquinas,
plan de capacitaciones en la identificacion y compromiso del trabajador con la
empresa, finalmente procedimientos internos y externos para pedidos bien

planificados ademas del desempefio de los estandares de calidad[11].

Una vez recolectada la informacidn respecto al tema de investigacion es necesario la
identificacion de cada uno de los procesos dentro de la empresa en la fabricacion de
tubos PVC de desagtie y los diferentes aspectos negativos que se genera en cada area
de trabajo, ademas se observa que hay diferentes formas de realizar la estandarizacion
del proceso ya sea con el manejo de una normativa vigente, la aplicacion de técnicas

de mejora o la elaboracion de manuales entre algunas alternativas.
2.2 Fundamentacion Tedrica

2.2.1 Estandarizacion de Procesos

La estandarizacion de procesos es muy Gtil al momento de reduccion de tiempos ocios,
material inutilizado ademas de optimizar los recursos de la mejor manera donde se
entiende la gestion organizacional y los mecanismos de coordinacion de los

procesos[10].



2.2.2 Diagrama de Proceso

Representacion grafica de los pasos que se sigue en una secuencia de actividades

dentro de un proceso o procedimiento identificandolos mediante simbolos[12][13].

Simbolo Nombre Funclén

Representa el inicio

al de un proceso

_— Linea de Fluyj

Entrada / Salidz enlaentradayla
de datosen las

Represanta cualquier bpo

de operaciOr

Nos permute analizar una
Decesid stuacidn, cor
valores verdadero y falo

Fig. N° 1. Simbolos del Diagrama de Procesos[12].
2.2.3 Diagrama de Operaciones de Proceso (ASME)

Un diagrama estandarizado que vincula operaciones y tiempo,

permite registrar

ordenada y secuencialmente las actividades que se han encontrado a lo largo del

“recorrido fisico” y que conforman el “procedimiento administrativo”. Sus intereses

fundamentales son las operaciones, la demora, el transporte y el archivo[13].

SIMPLES

Operacién. Indica las principales fases del proceso, método o procedimiento

Inspeccidn. Indica que se verifica la calidad y/o cantidad de algo.

y equipo de un lugar a ofro.

Desplazamiento o transporte. Indica el movimiento de los empleados, material

Depésito provisional o espera. Indica demora en el desarrolio de los hechos.

Almacenamiento permanente. Indica el deposito de un documento o

<JULOE

informacién dentro de un archivo, 0 de un objeto cualquiera en un almacén.

Fig. N° 2. Simbologia ASME[13].
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2.2.4 Andlisis del Valor agregado de los procesos

Es una de las herramientas méas utilizadas dentro de la gestion de procesos debido a
que retira todos los tiempos improductivos y pueden dividirse en dos
clasificaciones[14]:

e Valor agregado al cliente (VAC): basadas para los requerimientos del cliente

e Valor agregado a la empresa (VAE): captan las tareas que ayudan a la
satisfaccion del cliente.

e Sin valor agregado (SVA): aquella que pueden ser eliminadas debido a que
no aportan a la satisfaccion de los requerimientos del cliente.

Las actividades que no generan valor son: preparacion, inspeccion, espera,

movimientos o archivos[14][15].

e Preparacion: realizacion de actividades previas antes de la realizacion de la
produccion[15].

e Inspeccion: actividad de verificacion de documentos u otros elementos que
restan el tiempo de produccion[15].

e Espera: Detencion de cualquier tipo.

e Movimiento: traslado se personal, documentos, informacion o cualquier
elemento de un lugar a otro.

e Archivo: almacenamiento de documentacion fisica o digital en algln
lugar[15].

2.2.5 Analisis ABC

Es el método de categorizacion de inventario que consiste en la division de los articulos
en tres categorias, A, B y C conocido también como el principio de Pareto, su propdsito
es optimizar la organizacion de los productos en cuanto a su contribucion a la

facturacion corporativa [16].

e Clase A: Alto Volumen en dinero anual, representan el 70% a 80% del total
del dinero, por lo general puede constituir el 15% del total del inventario.
e Clase B: Medio Volumen en dinero anual, representa el 15% del total del
dinero, por lo general puede constituir el 30% del total del inventario.
e Clase C: Bajo Volumen en dinero anual, representa el 5% del total del dinero,
por lo genera puede constituir el 55% del total del inventario.
De forma grafica se observa el uso del analisis ABC ilustrada en la Fig. N°3
visualizando como los articulos en inventario y el volumen anual en dinero se dividen

en los tres tipos de clase[16].
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Fig. N° 3. Representacion Grafica del Analisis ABC[16].

<a

2.2.6 Proceso

Es el grupo de grupos y actividades interrelacionados que modifican elementos de
entrada en elementos de salida contribuyendo un valor afiadido al cliente[17].

2.2.7 Procedimiento

Es la descripcion de forma especifica de llevar a término un proceso o una parte del

mismo[17].

2.2.8 Mapa de Proceso

Es la interrelacion de los procesos de la organizacion de forma visual, son los mas

utilizados en la mejora y redisefio de procesos[18].
Clasificacion dentro del mapa de Procesos
e Procesos Estratégicos o Claves

Estan vinculados con responsabilidades de direccion y despliegan politicas,

proporcionando directrices[17][19].
e Procesos de Operativos

Son aquellos que desarrollan o estan ligados a | producto o servicio, son las lineas de
produccién[17][19].

e Procesos de Soporte o Apoyo

Facilitan o ayudan a los procesos operativos, ligados a recursos y mediciones[17][19].



2.2.9 Factores de Riesgos Ocupacional

Los riesgos laborales en las empresas pueden ser diversos dentro de ellos encontramos:

Riegos Mecanicos: basicamente este tipo de riegos se derivan de la manipulacion de
maquinas, herramientas u objetos que se puedan manipular y ocasionar alguna lesion
al trabajador[20].

Riegos Fisicos: se encuentran en lugares donde el personal se expone a vibraciones,
temperaturas, lluminacién y ruido, identificadas como las formas de energia

potencialmente nocivas en el ambiente laboral[20].

Riegos Quimicos: el ser humano esta expuesto a sustancias a largo plazo pueden
ovacionar graves lesiones como quemaduras o intoxicaciones, donde pueden ser

captados por el trabajador ya sea por la boca, nariz o la piel[20].

Riego Bildgico: Causado basicamente por la intencion del trabajador frente a grupos
agentes organicos como hongos, bacterias y paracitos ubicadas en ciertos climas

laborales que afectan directamente en el bienestar de la persona[20].

Riegos Psicosociales: la interaccion del personal con su entorno de trabajo debido a
la monotonia, turnos nocturnos con tareas repetitivas y aislamiento con supervisiones
repetitiva en auditorias hace que el trabajador decaiga en su ritmo de trabajo y cause

graves lesiones[21].

Riesgo Ergonomico: representa el entorno con quienes realiza el trabajo, el principal
objetivo de controlar o mitigar este riesgo es adaptar el trabajo a las posibilidades y
capacidades del obrero[22][23].

2.3 Propuesta de Solucion

Con la investigacion se propone una medida de mejora para disminuir el desperdicio
de materia prima, maquinaria en paro o tiempo ocioso de los trabajadores que se pueda
generar en la fabricacién de tubos PVC de desagie en la empresa “HOLVIPLAS
S.A.”.
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CAPITULO I

METODOLOGIA

3.1.Modalidad de investigacion

En el desarrollo del presente proyecto de investigacion se utiliza las siguientes
modalidades:

3.1.1. Investigacion Aplicada

Se desarrollo este tipo de investigacion debido a que tiene un enfoque cualitativo, y se
pretende demostrar mediante la aplicacion de las técnicas o herramientas de mejora
continua y optimizacion de los procesos en la mitigacion de diferentes desperdicios de
materia prima e insumos u otros defectos en la productividad, lo que beneficia
finalmente al cliente interno y externo de la empresa “HOLVIPLAS S.A.” , y permite
la aplicacion de los conocimientos que adquiere el investigador a lo largo de su

formacién académica.

3.1.2. Investigacion de Campo

Se establece las causas generadoras del problema presente en la industria,
especificamente en la fabricacion de tubos PVC de desaglie. En este tipo de
investigacion se utilizara el método de observacién y la recoleccion de informacion en
el ambiente en el que se desarrollan las actividades del proceso; ademas se determinara
las condiciones actuales entorno al método de trabajo, finalmente se analizara el

levantamiento de informacion y se buscara la solucion factible.

3.1.3. Investigacion Documental Bibliografica

Se sintetiza la informacion, datos y parametros para a través de la documentacion
detallar la realidad de la industria y los documentos facilitaran el diagnostico final por
parte del investigador de una forma cientifica, ya que estos documentos se comparan

con distintas fuentes bibliogréaficas, tales como publicaciones en revistas, secciones de
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libros, sitos web, entre otros; por lo que permite que el estudio tenga la orientacion y
enfoque correcto para obtener los beneficios esperados; todo este proceso documental

se registra mediante la citacion de las fuentes que se consultaran.

3.2.Poblacién y Muestra

3.2.1. Poblacién

La poblacidn total dentro de la empresa “HOLVIPLAS S.A.” es de 38 personas en el
sector de la produccion de todos los productos que oferta, pero en la produccion de
tubos de desaguie son de 15 personas como se detalla en la Tabla N°1.

Tabla N° 1. Poblacién de Produccion de Tubos de Desagiie

Cantidad
Sector de
Personas
Extrusion 4
Mezclado Operador 2
Pesado 1
Bodega C Jefe de Bodega 1
Produccién | Bodega de Materia | Auxiliar de Bodega 1
de Prima
Tubos Molino Operador 2
De Control de Calidad | Laboratorista 1
Desague Jefe de Produccion 1
Produccion AUX|I|ar.<,je 1
Produccion
Inspector de Calidad 1
Total 15

3.2.2. Muestra

Estadisticamente se recomienda que toda la poblacion sea considerada como la
muestra, razén por la cual la muestra corresponde al mismo niimero de la poblacién

como se detalla en la Tabla N°1.

3.3.Recoleccion de Informacion

Para la recoleccién de informacion necesaria en este proyecto se aplico las diferentes
técnicas de investigacion como fichas de observacion, flujogramas, diagramas de
recorrido, mapas de procesos, entre otros, para identificar los procesos productivos en

la fabricacion de tubos PVC de desaglie en la empresa “HOLVIPAS S.A.”, se realizd
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el levantamiento de informacion de forma completa por parte del investigador; con el

fin de que se cumplan los objetivos que se describen en la investigacion.

3.4.Procedimiento y Analisis de Datos

En el procesamiento de los datos que se obtiene en esta investigacion se procede a la
revision mediante el levantamiento de informacion para establecer los factores que
intervienen en la empresa de fabricacion de tubos PVC de desagle, lo que permitié
determinar la situacion actual en cada area de estudio y encontrar el método 6ptimo de

trabajo en el proceso.

3.5.Desarrollo del Proyecto

Para el desarrollo del proyecto de investigacion se realiza de la siguiente forma:

e Recolectar informacion de inventario de ventas del afio anterior del total de
productos que oferta HOLVIPLAS S.A.

e Seleccion del producto objeto de estudio dentro de la categoria de Tubos.

e Observacion del proceso de produccion.

e Definicion de las areas de trabajo.

e Levantamiento, registro y andlisis de la informacion del proceso actual de
fabricacion.

e Elaboracién de flujo gramas y diagramas de procesos.

e Toma de tiempos del proceso de fabricacion actual.

e Realizacion de la propuesta de mejora por medio del manual de procedimiento.

e Elaboracion del informe final.
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CAPITULO IV

DESARROLLO DE LA PROPUESTA

En este capitulo se explica la propuesta de solucién para resolver la problemética
existente en la produccion de tubos PVC.

4.1 Antecedentes Generales

4.1.1 Resena Histoérica

La empresa “HOLVIPLAS S.A.” ubicada en la cuidad de Ambato de la provincia de
Tungurahua fue fundada por la familia Holguin Darquea y constituida legalmente el 9
junio de 1993 con su principal actividad economica en la produccién de compuestos
en PVC, polietileno y polipropileno con materia prima e insumos de procedencia
nacional e importada por lo que ofrece tuberias y accesorios para abastecer como a

todo tipo de clientes.

4.1.2 Mision

Elaborar productos de PVC, polietileno y polipropileno para proveer una solucién con
calidad y precision absoluta a nuestros clientes, contribuyendo al desarrollo de todos
los sectores sociales del pais, generando sistemas de trabajo que proporcionen a los
accionistas y empleados seguridad y permanencia en el mercado y resultados acordes

a Ssus expectativas.

4.1.3 Vision

Ser una organizacion industrial que incorpore nuevos productos y servicios con valor
agregado tecnoldgico, que garanticen el desarrollo social del pais, evitando causar

dafo y/o desequilibrios en los ecosistemas y en la naturaleza.
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4.1.4 Estructura Organizacional de la Empresa

A continuacidn, se presenta como esta la empresa constituida de forma organizacional

como se muestra en la Fig. N°4.

PRESIDENTE
(Junta de Accionistas )

{

Gerencia General

e

Gerencia Administrativa

[
| { { { |

Gerencia Jefatura de Jefatura de Jefatura de Compras
Comercializacién Produccion Mantenimiento Calidad (Contador )
Vendedores Bodeguero Asistente de Equipo de Inspector de Auxiliares
Produccion Mantenimiento Calidad
I I
Choferes Supervisor de
Produccién

o | [ o |

Estibadores

Fig. N° 4. Estructura Organizacional HOLVIPLAS S.A.

4.1.5 Funciones segun Organigrama Jerarquico

En la empresa todos tienen responsabilidades y funciones que deberian acatar dentro

de la empresa como se detalla en la Tabla N° 2.

Tabla N° 2. Organigrama Funcional "HOLVIPLAS S.A."[24].
ORGANIGRAMA FUNCIONAL "HOLVIPLAS S. A"

. . -~ Responde | Tiene a su
Orden Jerrauico ___ Funcionesy Resporsabilidades e Cargo

Nombra al presidente de la empresa. Junta de La
PRESIDENCIA * o . C
e Presidir las reuniones de las Juntas de | Accionistas | Empresa
Accionistas.

Junta de Accionistas
e Nombrar al Gerente General de la

Compafiia al interior de la Junta de
Accionistas.

e Resolver sobre el aumento o
disminucion del capital.

e Resolver acerca de la disolucion y
liquidacion de la compafiia.

e Autorizar la celebracion de todo acto o
contrato relativo a bienes inmuebles.

e Resolver sobre cualquier asunto que
fuere sometido a su consideracién
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ORGANIGRAMA FUNCIONAL "HOLVIPLAS S.A."

Orden Jerarquico

Funciones y Responsabilidades

Responde
Ante

Tiene asu

GERENCIA
GENERAL

Administrar la Sociedad, ejecutando a
nombre de ella toda clase de actos y
contratos, de conformidad con lo
dispuesto en la Ley de Cias. de los
estatutos.

Comprar, vender o hipotecar inmuebles,
y en general celebrar todo acto o contrato
relativo a estos bienes que impliquen
transferencia de dominio o asistir
acciones de gravamen sobre ellos.
Intervenir en todo acto o contrato
relativo a asistir operaciones crediticiasy
el otorgamiento de fianzas, garantias y
avales.

Elaborar los reglamentos necesarios para
el funcionamiento de la compafiia y
presentarlos al presidente para su
estudio.

Velar porque se lleve en correcta y
debida forma la contabilidad vy
correspondencia de la Cia. y suscribir
esta Ultima.

Presentar a la Junta General los avances
anuales, el estado de la cuenta de
pérdidas y ganancias, asi como una
memoria relativa a su gestion y a la
marcha de la empresa en el periodo
correspondiente.

Dirigir el movimiento econémico y
financiero de la Cia. hallandose
habilitado para abrir cuentas bancarias y
girar contra ellas.

Definir compras generales y de insumos
para produccion.

Organizar las dependencias y oficinas de
la Cia.

Realizar revisiones del Sistema de
Calidad, realizando  evaluaciones
periddicas de su cumplimiento.
Programar el desarrollo tecnol6gico de la
fabrica.

Planificar y programar el futuro de la
empresa.

Junta de
Accionistas

Cargo
Subgerenci
a, Jefes
Departame
ntales

GERENCIA
ADMINISTRATIVA

Asistir al Gerente General en todas sus
funciones.

Coordinar con la Gerencia de
Comercializacion las actividades como
visitas, licitaciones, estudio de mercado,
especialmente en lo que se refiere al
Sector Pablico.

Determinar los cupos de crédito para los
clientes.

Controlar y supervisar el cumplimiento
del cronograma de cobranzas.

Gerencia
General

Jefes
departame
ntales
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ORGANIGRAMA FUNCIONAL "HOLVIPLAS S.A."

Orden Jerarquico

Funciones y Responsabilidades

Responde
Ante

Tiene asu
Cargo

Impulsar los canales de provision de
materia prima.

Impulsar nuevos proyectos de expansion
de acuerdo a la demanda del mercado.
Todas las demds que disponga la
Gerencia General.

SECRETARIA

Receptar llamadas y hacerlas cuando los
funcionarios de la empresa o las
actividades cotidianas lo requieran.
Organizar la correspondencia recibida o
enviada en orden cronolégico y hacerla
llegar en forma oportuna a las personas
indicadas dentro de la empresa o fuera de
ella y mantener documentacion de
respaldo.

Organizar la documentacion del Sistema
de Calidad de la Gerencia General.
Elaborar cartas, oficios, comunicados,
memos y toda forma de comunicacion
escrita que se solicite 0 sea necesaria
para el normal desenvolvimiento de la
compafiia.

Receptar los pedidos de clientes con el
detalle completo de los requerimientos,
como son: cantidad, peso, detalle del
producto, precios, plazos de entrega,
forma de pago, etc., y hacer llegar los
mismos a la Gerencia  de
Comercializacion.

Atender ventas telefonicas o via fax.
Todas las demés que le asigne el Gerente
General de la Compafiia.

Gerencia
General

GERENCIA DE
COMERCIALIZACI

ON

Definir las politicas y estrategias de
ventas.

Investigar el mercado local y nacional
para descubrir y contactarse con clientes
potenciales, mediante visitas,
comunicaciones escritas, via telefonica,
fax, e-mail, pagina web, etc., para dar a
conocer la empresa y los productos.
Investigar a los posibles clientes en todo
lo relacionado con volimenes de
compras, solvencia, experiencia,
infraestructura y todos los aspectos
afines que garanticen buenas relaciones
comerciales con los mismos.

Receptar los pedidos en los formatos
preestablecidos por la institucién con
detalle suficiente y elaborar la
planificacion de la produccion en
coordinacion con la Jefatura de Planta.
Entregar originales y/o copias de los
documentos a contabilidad para su
registro y control.

Gerencia
General

Vendedore
sy Bodega
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ORGANIGRAMA FUNCIONAL "HOLVIPLAS S.A."

Orden Jerarquico

Funciones y Responsabilidades

Responde
Ante

Tiene asu

Coordinar con produccion, bodega y
contabilidad acerca de las existencias,
precios y tiempos de entrega, para
cumplir satisfactoriamente los acuerdos
con los clientes.

Mantener informada a la Jefatura de
Produccién, sobre las inquietudes,
reclamos, solicitudes y necesidades de
los clientes, colaborando activamente
para que sean atendidos con oportunidad.
Planificar y controlar los despachos y
entrega de producto terminado en el
transporte propio.

Realizar informes periédicos de ventas y
cumplimiento de pedidos.  Cumplir y
evaluar el cumplimiento del personal a
su cargo las politicas establecidas.

Cargo

JEFATURA DE

CALIDAD

Representar a la Gerencia para asegurar
el cumplimiento de los requisitos del
Sistema de Calidad e informar
permanentemente sobre los avances y
problemas detectados.

Aplicar,  recomendar 0  aportar
soluciones y evaluar la aplicacién de
estas soluciones.

Coordinar con la Jefatura de Produccion
acerca  del  funcionamiento  del
laboratorio de Control de Calidad, la
interpretacion de resultados y los
procesos de metrologia.

Coordinar la conformacion de los
equipos de auditoria, cuando el proceso
lo requiera.

Programar las actividades descritas en el
Manual de Calidad y evaluar su
cumplimiento a través de auditorias
internas.

Todas las actividades definidas en la
Norma INEN ISO 9001, para el
Representante de la Direccién.

Gerencia
General

Laboratori
sta

JEFATURA DE
PRODUCCION

Programar la produccion en base a la
planificacién preparada por la Gerencia
de Comercializacion.

Controlar la produccién para evitar
tiempos muertos y determinar las causas
de las paralizaciones.

Controlar los costos de los productos,
costos energéticos, costos de mano de
obra y costos por tiempos muertos.
Controlar la produccion para evitar
exceso de reproceso, de desperdicio y
retrasos en la programacién de la
produccion.

Distribuir el trabajo en los diferentes
puestos de acuerdo a la planificacion.

Gerencia
General

Operadore
s
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ORGANIGRAMA FUNCIONAL "HOLVIPLAS S.A."

Orden Jerarquico

Funciones y Responsabilidades

Responde
Ante

Tiene asu

Tomar decisiones inmediatas cuando se
presenten problemas en la Planta o en
cualquiera de las dependencias de
Produccion.

Coordinar con el Jefe de Mantenimiento
las actividades relacionadas con el
suministro de repuestos y materiales
necesarios para la produccion.
Coordinar con la Jefatura de Calidad
sobre el funcionamiento del Laboratorio
y en general del Sistema de Calidad de la
empresa.

Controlar la correcta presentacion de los
operadores y de las instalaciones de la
Planta.

Controlar y registrar el consumo de
materias primas y materiales.

Programar la produccién de compuesto
flexible.

Realizar las formulaciones para los
diferentes productos.

Controlar la calidad de los productos
flexibles y el cumplimiento de los
controles de calidad durante y al final de
los procesos de produccion.

Cargo

JEFATURA DE
MANTENIMIENTO

Controlar, actualizar 'y  mejorar
permanentemente los procesos de
produccion.

Elaborar y verificar el cumplimiento del
Plan  Anual de  Mantenimiento
Preventivo.

Determinar tareas y responsabilidades
para las actividades de Mantenimiento
Preventivo y Correctivo.

Realizar los correctivos y
recomendaciones sugeridas por el area
de Calidad, resultantes de las pruebas y
ensayos realizados en el Laboratorio y de
las evaluaciones y auditorias del Sistema
de Calidad.

Mantener actualizados los registros de
Mantenimiento Preventivo y Correctivo.

Coordinar con el Jefe de Produccion las
actividades relacionadas con el
suministro de repuestos y materiales
necesarios para la produccion.
Responsabilizar a un integrante del
equipo de Mantenimiento para el
encendido de la maquinaria 2 o 3 horas
(dependiendo de la maquina) antes de
que comiencen los turnos de trabajo los
dias lunes.

Gerencia
General

Equipo de
Mantenimi
ento
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ORGANIGRAMA FUNCIONAL "HOLVIPLAS S.A."

Orden Jerarquico

Funciones y Responsabilidades

Responde

Tiene asu

REPRESENTANTE

DE VENTAS

Visitar y abrir nuevos mercados en las
zonas definidas para ello.

Conocer las existencias, tiempos de
fabricacién y algunos detalles técnicos
que le permitan informar correctamente
a los clientes potenciales y reales.
Receptar pedidos en los formatos
establecidos para ello, con suficiente
detalle, respetando los precios Yy
condiciones establecidas por la empresa.
Entregar los productos cuando sea
factible, considerando la cantidad y el
destino.

Realizar los cobros de las facturas, en las
fechas previstas.

Dar cumplimiento a las politicas y
estrategias de ventas establecidas por la
Gerencia de Comercializacion

Asistir a las reuniones periddicas del
Area de Ventas.

Receptar las quejas y reclamos de los
clientes en los formatos establecidos
para ello e informar oportunamente a la
Jefatura de Calidad.

Todas las demaés funciones que le asigne
el Gerente de Comercializacion.
Reemplazar a otros representantes de
ventas en caso de ausencia temporal

Ante
Gerente de
Comerciali
zacion

Cargo

CONTADOR

Organizar todas las actividades que
intervienen directa o indirectamente en
el proceso contable.

Presentar mensualmente informes sobre
el Estado de Situacion Financiera de la
empresa a la Gerencia.

Realizar oportunamente el calculo para
el pago de las obligaciones fiscales de la
empresa y sueldos del personal.
Elaborar balances anuales y presentar a
la Gerencia para su aprobacién en Junta
de Accionistas.

Realizar los tramites y elaborar los
documentos para las importaciones y
exportaciones.

Realizar los tramites necesarios Yy
oportunos para la adquisicién de los
materiales e insumos para el normal
funcionamiento de la produccion y en
general de la empresa.

Solicitar los certificados de calidad para
realizar las compras.

Solicitar varias cotizaciones de los
productos a comprarse a los proveedores,
para garantizar que la calidad y precio de

Gerente
General

Auxiliares
de
Contabilid
ad
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ORGANIGRAMA FUNCIONAL "HOLVIPLAS S.A."

Orden Jerarquico

Funciones y Responsabilidades

Responde
Ante

Tiene asu

los mismos son los que convienen a los
intereses de la empresa.

Documentar toda compra con detalle y
firmas de responsabilidad.

Entregar los originales y/o copias de la
documentacion a Contabilidad para su
control y registro.

Coordinar con produccién y bodega
acerca de las necesidades de materiales
para cumplir con los pedidos
oportunamente.

Cumplir  los requisitos para la
implantacion del sistema de calidad, que
se relacionen con la actividad normal de
compras.

Cargo

AUXILIAR DE
CONTABILIDAD 1

Llevar tarjetas Kardex de productos.
Llevar auxiliares de libros contables.
Elaboracion de cheques para pagos en
general.

Elaboracion de planillas de IESS.
Actualizacion de Reportes de clientes,
proveedores en el exterior, control de
obligaciones futuras, materia prima.

Contadora

AUXILIAR DE
CONTABILIDAD 2

Control de ingresos de clientes.

Control de existencias en el sistema.
Elaboracién de roles de pago.
Consolidacion de informacion contable.
Mantenimiento del sistema contable
computarizado.

Otras que le asigne el contador.

Contadora

RESPONSABLE DE

BODEGA

Mantener controladas las existencias de
materiales y productos terminados.
Responsabilizarse por la integridad de
las existencias, una vez que han entrado
a formar parte del inventario de bodega.
Documentar las entradas y salidas de
bodega y mantener registros
documentados de ello.

Identificar  todos los  productos
terminados que estén en la Bodega.
Organizar la bodega en cuanto a
ubicacién de productos para facilitar el
ingreso y salida de los mismos.

Realizar un inventario periddico y
presentar un informe a produccion y
contabilidad sobre las existencias.
Coordinar con los encargados de
compras, ventas y produccion acerca de
las existencias para programar los
abastecimientos 'y  despachos de
produccion y materiales.

Coordinar con el Asistente de
Produccién para entrega-recepcion de

Gerencia
de
Comerciali
zacion

Ayudante
de bodega
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Orden Jerarquico

Funciones y Responsabilidades

Responde

Tiene asu

productos terminados y en proceso
(peletizados).

Ante

Cargo

INSPECTOR DE

CALIDAD

Mantener calibrados los equipos e
instrumentos de Inspeccioén, Medicion y
Ensayo de acuerdo a los requerimientos
de las normas.

Realizar las pruebas de inspeccion,
medicion y ensayo que se indican en los
procedimientos respectivos.

Presentar los informes de pruebas al Jefe
de Calidad para la elaboracién de los
protocolos de pruebas para los clientes.
Mantener registros de las pruebas de
inspeccion y ensayo realizadas.
Controlar la calidad del producto y el
cumplimiento de los controles de
calidad, durante y al final de los procesos
de produccion.

Controlar el reproceso al inicio y en los
cambios de produccion.

Las que le asigne el Jefe de Calidad.

Jefatura de
Calidad

AYUDANTE DE

BODEGA

Controlar los despachos de productos
terminados y materiales.

Mantener registros documentados Yy
firmados por los responsables para la
salida de las mercaderias.

Responder por la integridad de los
productos que en su presencia entran a
bodega y salen de ella.

Presentar a la Jefatura de Calidad los
certificados de Inspeccion de Materias
Primas cada que hay una recepcion de
éstas.

Bodeguero

CHOFER

Mantener en &ptimas condiciones el
vehiculo a su cargo.

Realizar los mantenimientos y revisiones
con la periodicidad indicada para el tipo
de vehiculo.

Tener todos los documentos personales y
del vehiculo en regla.

Cumplir con los despachos y entregas
conforme la programacion realizada por
la Gerencia de Comercializacion.

Velar por la integridad de los productos
durante el transporte y al momento de la
entrega.

Todas las demés que le designe el
Gerente de Comercializacion o la
Gerencia General.

Gerente de
Comerciali
zacion

Ayudante

OPERADORES

Cumplir con sus funciones asignadas en
produccion, de tal forma que colaboren
al cumplimiento de los objetivos de
calidad y programacion de produccion.

Jefatura de
Produccion
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Responde | Tiene a su
Ante Cargo

Orden Jerarquico Funciones y Responsabilidades

e Cumplir con el horario de trabajo
establecido.

e Controlar permanentemente la calidad de
los productos que se fabrican.

e Informar oportunamente a la Jefatura de
produccion acerca de cualquier anomalia
o dificultad que se presentare en la
produccion y solucionarlos si esta dentro
de sus posibilidades.

e Evitar la produccion de defectuosos y
desperdicios.

e Participar activamente en las actividades
de Gestion de Calidad en la
conformacion y trabajo en grupos.

4.2 Tipos de Productos de la Empresa

La empresa se maneja con una gran variedad de Tubos, clasificada por diferentes

clases, los cuales en la empresa son identificados como articulos o codigos.

4.3 Producto de Estudio

Para seleccionar el producto a ser analizado en la linea de produccion, se inicia con la
obtencion de datos de ventas general del afio 2018 del total de Tubos que oferta la
empresa “HOLVIPLAS S.A.” como se detalla en la Tabla N°3, donde se observa el
total de ventas, por lo que se procede hacer un Analisis ABC dentro de este grupo para

identificar el producto mas comercializados.

Tabla N° 3. Inventario de Venta 2018 del Total de Productos.
INVENTARIO DE VENTAS 2018

‘Grupo Clase Venta Por Clase Tgq Ventas‘

Rigido Presion 298320,17
Polipropileno 96,85
Rigido Avicola 57830,74
Rigido Corrugado | 496285,65
Rigido Linea Blanca | 704663,87
Rigido Varios 54242,78

Tubo Rigido Presién

Tubos

1611440,06

Producto utilizado para uso a presion con diferentes medidas de forma a acampanada

en uno de sus extremos se maneja bajo la Norma INEC1374.
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Fig. N° 5. Tubo Rigido de Presion[24].
Tubo Polipropileno

Tuberia de con dimensiones de % de pulgada con un largo de 6m para uso de agua
caliente roscable.

N

-

Fig. N° 6. Tubo Polipropileno [24].
Tubo Rigido Avicola

Tuberia en PVC cuadrada de dimensiones de 6m x 20mm para el uso en avicolas.

Fig. N° 7. Tubo Rigido Avicola [24]
Tubo Rigido Corrugado

Tuberia para uso de alcantarillado de resistencia aceptable para aplastamiento e
impacto de color Blanca, Gris y Naranja de diametro de 110mm, 175mm, 280mm,

400mm, 500mm con largo de 6m.
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Fig. N° 8. Tubo Rigido Corrugado Naranja

Fig. N° 9. Almacenaje de Tubo Rigido Corrugado
Tubo Rigido Linea Blanca

De uso para desagie o sanitario de grandes residenciales o sistemas municipales de
distintas dimensiones con un control de calidad bajo la Norma INEC 1374.

Fig. N° 10. Tubo Rigido Linea Blanca
Tubo Rigido Varios

En esta clasificacion tenemos tuberia PVVC roscable con dimensiones de 6m con
didmetro entre 1 a 2 pulgadas ademas de tuberia para ducto telefonico de

110 mm x 2,7mm 6m liviano, 50 mm liviano y pesado, 75 mm x 2,3 mm liviano.
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Fig. N° 11. Tubo PVC roscable de 1’ x 6m
4.4  Analisis ABC para el producto de Estudio

Para el analisis ABC del grupo de tubos, en primer lugar, se debe obtener los datos de
inventario de ventas del afio 2018 de cada clase dentro del grupo de tubos, como se
detalla en la Tabla N° 4 y de los demas articulos en Anexos, en el cual se menciona el
articulo en forma de cddigo, cantidad anual vendida, el valor unitario y total ventas de
cada producto, en esta informacion no se da en forma detalla la descripcion exacta de

cada producto debido a que se encuentra bajo términos de confidencialidad.

Donde el Total de Ventas de todas las clases de tuberias de cada articulo esta dada por
la Ecuacion (1).
Total Ventas = Cantidad Anual * Precio Unitario 1)

Total Ventas = 21 *14,21
Total Ventas = 296,52

Tabla N° 4. Inventario de Ventas 2018 Grupo Tubos clase Rigido Linea Blanca.

INVENTARIO DE VENTAS 2018 GRUPO TUBOS CLASE RIGIDO LINEA BLANCA
Avrticulo Cantidad Anual Precio Unitario Total Ventas

TP1100 21 14,12 296,52
TP1100SE | 335 13,85 4639,75
TP1101 495 16,33 8083,35
TP1101SE |682 16,51 11259,82
TP1102 315 20,31 6397,65
TP1102SE |34 20,84 708,56
TP1103 73 24,98 1823,54
TP1104 189 32,22 6089,58
TP1251 13 20,27 263,51
TP1252 27 27 729
TP1404SE |1 51,7 51,7
TP1600 342 26,94 9213,48
TP1600SE |51 27,11 1382,61
TP1601 254 34,92 8869,68
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INVENTARIO DE VENTAS 2018 GRUPO TUBOS CLASE RIGIDO LINEA BLANCA

Avrticulo Cantidad Anual Precio Unitario Total Ventas\
TP1601SE | 226 33,89 7659,14
TP1602 24 40,11 962,64
TP1603SE |3 52,5 1575
TP1604 24 68,28 1638,72
TP1604SE |48 60,58 2907,84
TP2004 19 95 1805
TP2004SE |20 99,09 1981,8
TP206 3440 1,88 6467,2
TP254 2315 2,01 4653,15
TP255 5623 2,13 11976,99
TP255M3-B | 2000 1,45 2900
TP323 471 2,42 1139,82
TP324 5656 2,67 15101,52
TP402 325 3,54 1150,5
TP403 2660 3,54 9416,4
TP404 1871 4,28 8007,88
TP405 584 5,29 3089,36
TP501 2770 4,48 12409,6
TP502 1717 4,43 7606,31
TP502SE 10 4,68 46,8
TP503 664 5,4 3585,6
TP503SE 1872 5,48 10258,56
TP504 934 6,53 6099,02
TP504SE 151 6,66 1005,66
TP505 22 8,2 180,4
TP630 50 5,17 258,5
TP631 1130 5,42 6124,6
TP631SE 1 6 6
TP632 1215 6,9 8383,5
TP633 1437 8,42 12099,54
TP633SE 640 8,79 5625,6
TP634 1282 10,1 12948,2
TP634SE 187 10,89 2036,43
TP751 301 8,41 2531,41
TP753 64 12,81 819,84
TP754 26 15,05 391,3
TP754SE 0 0 0
TP901 294 12,18 3580,92
TP901SE 362 11,75 42535
TP902 544 14,2 7724,8
TP902SE 187 14,5 27115
TP903 403 17,81 7177,43
TP904 1698 18,84 31990,32
TP904SE 215 21,78 4682,7
TP905SE 112 26,41 2957,92
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Seguidamente se realiza la numeracion y la sumatoria del total de ventas de todos los
productos del grupo de tubos en la Tabla N°5.

Tabla N° 5. Inventario de Ventas 2018 del Grupo de Tubos.
INVENTARIO DE VENTAS 2018 DEL GRUPO DE TUBOS

N° | Articulo Cantidad Anual Precio Unitario Total Ventas
21

1 | TP1100 14,12 296,52
2 | TP1100SE |335 13,85 4639,75
3 | TP1101 495 16,33 8083,35
4 | TP1101SE |682 16,51 11259,82
5 | TP1102 315 20,31 6397,65
6 | TP1102SE |34 20,84 708,56
7 | TP1103 73 24,98 1823,54
8 | TP1104 189 32,22 6089,58
9 | TP1251 13 20,27 263,51
10| TP1252 27 27 729

11| TP1404SE |1 51,7 51,7

12| TP1600 342 26,94 9213,48
13| TP1600SE |51 27,11 1382,61
14| TP1601 254 34,92 8869,68
15| TP1601SE |226 33,89 7659,14
16 | TP1602 24 40,11 962,64
17| TP1603SE |3 52,5 1575
18 | TP1604 24 68,28 1638,72
19 | TP1604SE |48 60,58 2907,84
20 | TP2004 19 95 1805

21 | TP2004SE |20 99,09 1981,8
22 | TP206 3440 1,88 6467,2
23 | TP254 2315 2,01 4653,15
24 | TP255 5623 2,13 11976,99
25| TP255M3-B | 2000 1,45 2900

26 | TP323 471 2,42 1139,82
27 | TP324 5656 2,67 15101,52
28 | TP402 325 3,54 1150,5
29 | TP403 2660 3,54 9416,4
30 | TP404 1871 4,28 8007,88
31| TP405 584 5,29 3089,36
32| TP501 2770 4,48 12409,6
33| TP502 1717 4,43 7606,31
34 | TP502SE 10 4,68 46,8

35| TP503 664 54 3585,6
36 | TP503SE 1872 5,48 10258,56
37 | TP504 934 6,53 6099,02
38 | TP504SE 151 6,66 1005,66
39 | TP505 22 8,2 180,4
40| TP630 50 5,17 258,5
41| TP631 1130 5,42 6124,6
42 | TP631SE 1 6 6

43| TP632 1215 6,9 8383,5

28



INVENTARIO DE VENTAS 2018 DEL GRUPO DE TUBOS

N° Articulo Cantidad Anual Precio Unitario Total Ventas
44| TP633 1437 8,42 12099,54
45| TP633SE | 640 8,79 5625,6
46 | TP634 1282 10,1 12948,2
47| TP634SE 187 10,89 2036,43
48 | TP751 301 8,41 2531,41
49| TP753 64 12,81 819,84
50| TP754 26 15,05 3913

51| TP754SE 0 0 0

52| TP901 294 12,18 3580,92
53| TP901SE |362 11,75 4253,5
54 | TP902 544 14,2 7724,8
55| TP902SE 187 14,5 27115
56 | TP903 403 17,81 717743
57 | TP904 1698 18,84 31990,32
58 | TP904SE 215 21,78 4682,7
59 | TP905SE 112 26,41 2957,92
60| TPPB34 13 7,45 96,85

61| TAC20 23897 2,42 57830,74
62| TCM110 7426 12,41 92156,66
63| TCM110G |1272 12,23 15556,56
64| TCM160 |3651 24,54 89595,54
65| TCM160-G |549 23,82 13077,18
66 | TCM160N |2677 23,92 64033,84
67 | TCM250 1749 54,02 94480,98
68 | TCM400  |447 122,07 54565,29
69 | TCM400E |20 124,35 2487

70 | TCM500 |381 184,6 70332,6
71| TRO6 568 6,5 3692

72| TRO7 155 9,02 1398,1
73| TRO8 770 10,91 8400,7
74| TR10 373 15,53 5792,69
75| TTE110L [210 14,19 2979,9
76 | TTE50L 4229 5,45 23048,05
77 | TTE50P 1006 6,25 6287,5
78| TTE75L 272 9,72 2643,84
79 | TD110 24737 5,92 146443,04
80| TD110M6 |32 12,68 405,76
81| TD160 5494 13,09 71916,46
82 | TD200 821 21,74 17848,54
83| TD250 2 33,84 67,68

84 | TD250M6 |19 66,3 1259,7
85| TD315M6 |445 104,88 46671,6
86 | TD50 64078 2,29 146738,62
87| TD75 10283 4,02 41337,66
88| TL110 30841 4,17 128606,97
89| TL110M6 |416 8,57 3565,12
90 | TL160 5330 8,42 44878,6
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INVENTARIO DE VENTAS 2018 DEL GRUPO DE TUBOS

N° Articulo Cantidad Anual Precio Unitario Total Ventas
91| TL160M6 |10 17,4 174

92| TL200 491 18,7 9181,7

93| TL250M6 |3 54,56 163,68

94 | TL50 13466 1,93 25989,38

95| TL75 7138 2,72 19415,36
Sumatoria del total de Ventas 1611440,06

Para el analisis ABC se emplea el total de ventas de forma descendente, seguidamente
se calcula el porcentaje de participacion por medio de la Ecuacion (2), el cual
representa la participacién del articulo en referencia del Total de Ventas, ubicada en
la columna de la Tabla N° 6 como “% de Participacion”[25].

100 %

Total de los Productos

Porcentaje de Participacion =

()

100 %
95

Porcentaje de Participacion =

Porcentaje de Participacion = 1,05 %

Luego calcular el porcentaje de consumo de cada uno de los articulos, obtenida por
medio de la Ecuacion (3), ubicada en una de las columnas de la Tabla N° 6 como “%
de Consumo”[25].

. _ Total Ventas 0
Porcentaje de Consumo = Sumatoria del total de Ventas *100% (3)

146738,62

———x 1009
1611440,06 %

Porcentaje de Consumo =

Porcentaje de Consumo = 9,11%

Posteriormente hacer el célculo del porcentaje de participacion acumulada con la
Ecuacion (4), ubicada en una de las columnas de la Tabla N° 6 como “% Participacion
Acumulada”[25].

Donde:
i = N° = Numero del articulo de la Tabla N° 11
% P. A.= Porcentaje de participacion Acumulada

% P. A= 2?250 (% de participaci(')ni + % de participacion i+1) 4)
% P. A=0+1,0526 %
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% P. A.=1,0526 %

Seguidamente realizar el céalculo del porcentaje de consumo acumulado con la
Ecuacion (5), ubicada en una de las columnas de la Tabla N° 6 como “% Consumo
Acumulado[25].

Donde:
i = N° = Numero del articulo de la Tabla N° 6
% C. A.=Porcentaje de Consumo Acumulado

% C. A= %% (% de Consumo, + % de Consumo o) (4)

%C.A=0+911%
% P.A=911%

Por consiguiente, se presenta el analisis ABC en la Tabla N°6 todos los célculos

obtenidos de las ecuaciones antes mencionadas.
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Fig. N° 12. Grafica del Anlisis ABC de Grupo de Tubos.
Los articulos de la Clase A, originan un porcentaje de participacién estimado del 80%
del total de ventas, mientras que la Clase B se estima que va desde el 80% hasta el

95% y la Clase C el restante de su total, como se observa en la Figura N°12.
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Tabla N° 6. Andlisis ABC del Grupo de Tubos.

ANALISIS ABC DEL GRUPO DE TUBOS

. Cantidad Prgciq (I)D/oa(rjt? % de Par'gipipa Consum | Cat
Articulo Anual Unitario Total Ventas ($) cipac Cons  cion 0 ego
$) ign  Umo Acumula | Acumula | ria
da do
86| TD50 64078 2,29 146738,62| 1,05| 9,11 1,05 9,11 ‘
79| TD110 24737 5,92 146443,04| 1,05| 9,09 2,11 18,19 ‘
88| TL110 30841 4,17 128606,97| 1,05| 7,98 3,16 26,17 ‘
67| TCM250 1749 54,02 94480,98| 1,05| 5,86 4,21 32,04 ‘
62| TCM110 7426 12,41 92156,66| 1,05| 5,72 5,26 37,76 ‘
64| TCM160 3651 24,54 89595,54| 1,05| 5,56 6,32 43,32 ‘
81| TD160 5494 13,09 71916,46| 1,05| 4,46 7,37 47,78 ‘
70| TCM500 381 184,6 70332,6| 1,05| 4,36 8,42 52,14 ‘
66| TCM160N 2677 23,92 64033,84| 1,05| 3,97 9,47 56,12 ‘
61| TAC20 23897 2,42 57830,74| 1,05| 3,59 10,53 59,71 ‘
68| TCM400 447| 122,07 54565,29| 1,05| 3,39 11,58 63,09 ‘
85| TD315M6 445| 104,88 46671,6| 1,05| 2,90 12,63 65,99 ‘
90| TL160 5330 8,42 44878,6| 1,05| 2,78 13,68 68,77 ‘
87| TD75 10283 4,02 41337,66| 1,05| 2,57 14,74 71,34 ‘
57| TP904 1698 18,84 31990,32| 1,05| 1,99 15,79 73,32 ‘
94| TL50 13466 1,93 25989,38| 1,05| 1,61 16,84 74,94 ‘
76| TTE50L 4229 5,45 23048,05| 1,05| 1,43 17,89 76,37 ‘
95| TL75 7138 2,72 1941536| 1,05| 1,20 18,95 77,57 ‘
82| TD200 821 21,74 1784854 | 1,05| 1,11 20,00 78,68 ‘
63| TCM110G 1272 12,23 15556,56| 1,05| 0,97 21,05 79,65 ‘
27| TP324 5656 2,67 15101,52| 1,05| 0,94 22,11 80,58 | B
65| TCM160-G 549 23,82 13077,18| 1,05| 0,81 23,16 81,39| B
46| TP634 1282 10,1 12948,2| 1,05| 0,80 24,21 82,201 B
32| TP501 2770 4,48 12409,6 | 1,05| 0,77 25,26 8297| B
44| TP633 1437 8,42 12099,54| 1,05| 0,75 26,32 83,72| B
24| TP255 5623 2,13 11976,99| 1,05| 0,74 27,37 84,46| B
4| TP1101SE 682 16,51 11259,82| 1,05| 0,70 28,42 8516 B
36| TP503SE 1872 5,48 10258,56| 1,05| 0,64 29,47 8580| B
29| TP403 2660 3,54 9416,4| 1,05| 0,58 30,53 86,38| B
12| TP1600 342 26,94 9213,48| 1,05| 0,57 31,58 86,95| B
92| TL200 491 18,7 9181,7| 1,05| 0,57 32,63 8752| B
14| TP1601 254 34,92 8869,68| 1,05| 0,55 33,68 88,07| B
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ANALISIS ABC DEL GRUPO DE TUBOS

%d o “
. Cantidad Prgciq P(;rt? % de Par'gipipa Consum
Articulo Anual Unitario Total Ventas ($) cipac Cons  cion 0
$) ign  Umo Acumula | Acumula
da do
73| TRO8 770 10,91 8400,7| 1,05| 0,52 34,74 88,59| B
43| TP632 1215 6,9 8383,5| 1,05| 0,52 35,79 89,11| B
3| TP1101 495 16,33 8083,35| 1,05| 0,50 36,84 89,62| B
30| TP404 1871 4,28 8007,88| 1,05| 0,50 37,89 90,11| B
54| TP902 544 14,2 7724,8| 1,05| 0,48 38,95 90,59| B
15| TP1601SE 226 33,89 7659,14| 1,05| 0,48 40,00 91,07| B
33| TP502 1717 4,43 7606,31| 1,05| 0,47 41,05 9154 B
56| TP903 403 17,81 7177,43] 1,05| 0,45 42,11 91,99| B
22| TP206 3440 1,88 6467,2| 1,05| 0,40 43,16 92,39| B
5| TP1102 315 20,31 6397,65| 1,05| 0,40 44,21 92,78| B
77| TTE50P 1006 6,25 6287,5| 1,05| 0,39 45,26 93,17| B
41| TP631 1130 542 6124,6| 1,05| 0,38 46,32 9355| B
37| TP504 934 6,53 6099,02| 1,05| 0,38 47,37 9393| B
8| TP1104 189 32,22 6089,58| 1,05| 0,38 48,42 94,31| B
74| TRI10 373 15,53 5792,69| 1,05| 0,36 49,47 94,67| B
45| TP633SE 640 8,79 5625,6| 1,05| 0,35 50,53
58| TP904SE 215 21,78 4682,7| 1,05| 0,29 51,58
23| TP254 2315 2,01 4653,15| 1,05| 0,29 52,63
2| TP1100SE 335 13,85 4639,75| 1,05| 0,29 53,68
53| TP901SE 362 11,75 4253,5| 1,05| 0,26 54,74
71| TRO6 568 6,5 3692| 1,05| 0,23 55,79
35| TP503 664 54 3585,6| 1,05| 0,22 56,84
52| TP901 294 12,18 3580,92| 1,05| 0,22 57,89
89| TL110M6 416 8,57 3565,12| 1,05| 0,22 58,95
31| TP405 584 5,29 3089,36| 1,05| 0,19 60,00
75| TTE110L 210 14,19 2979,9| 1,05| 0,18 61,05
59| TP905SE 112 26,41 2957,92| 1,05| 0,18 62,11
19| TP1604SE 48 60,58 2907,84| 1,05| 0,18 63,16
25| TP255M3-B 2000 1,45 2900| 1,05| 0,18 64,21
55| TP902SE 187 14,5 27115] 1,05| 0,17 65,26
78| TTE75L 272 9,72 2643,84| 1,05| 0,16 66,32
48| TP751 301 8,41 2531,41| 1,05| 0,16 67,37
69| TCM400E 20| 124,35 2487| 1,05| 0,15 68,42
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ANALISIS ABC DEL GRUPO DE TUBOS

%d o “
. Cantidad Prgciq P(;rt? % de Par'gipipa Consum | Cat
Articulo Anual Unitario Total Ventas ($) cipac Cons  cion 0 ego
$) ign  Umo Acumula | Acumula | ria
da

47| TP634SE 187 10,89 2036,43| 1,05| 0,13 69,47 98,74 ’7
21| TP2004SE 20 99,09 1981,8| 1,05| 0,12 70,53 98,86 ‘

7| TP1103 73 24,98 1823,54| 1,05| 0,11 71,58 98,97 ‘
20| TP2004 19 95 1805| 1,05| 0,11 72,63 99,08 ‘
18| TP1604 24 68,28 1638,72| 1,05| 0,10 73,68 99,19 ‘
72| TRO7 155 9,02 1398,1| 1,05| 0,09 74,74 99,27 ’7
13| TP1600SE 51 27,11 1382,61| 1,05| 0,09 75,79 99,36 ‘
84| TD250M6 19 66,3 1259,7| 1,05| 0,08 76,84 99,44 ‘
28| TP402 325 3,54 1150,5| 1,05| 0,07 77,89 99,51 ‘
26| TP323 471 2,42 1139,82| 1,05| 0,07 78,95 99,58 ‘
38| TP504SE 151 6,66 1005,66| 1,05| 0,06 80,00 99,64 ‘
16| TP1602 24 40,11 962,64| 1,05| 0,06 81,05 99,70 ‘
49| TP753 64 12,81 819,84| 1,05| 0,05 82,11 99,75 ‘
10| TP1252 27 27 729| 1,05| 0,05 83,16 99,80 ‘

6| TP1102SE 34 20,84 708,56| 1,05| 0,04 84,21 99,84 ‘
80| TD110M6 32 12,68 405,76 1,05| 0,03 85,26 99,87 ‘
50| TP754 26 15,05 391,3| 1,05| 0,02 86,32 99,89 ‘

1| TP1100 21 14,12 296,52| 1,05| 0,02 87,37 99,91 ‘

9| TP1251 13 20,27 26351| 1,05| 0,02 88,42 99,93 ‘
40| TP630 50 517 2585| 1,05| 0,02 89,47 99,94 ‘
39| TP505 22 8,2 180,4| 1,05| 0,01 90,53 99,95 ‘
91| TL160M6 10 17,4 174| 1,05| 0,01 91,58 99,96 ‘
93| TL250M6 3 54,56 163,68| 1,05| 0,01 92,63 99,97 L
17| TP1603SE 3 52,5 157,5| 1,05| 0,01 93,68 99,98 L
60| TPPB34 13 7,45 96,85| 1,05| 0,01 94,74 99,99 L
83| TD250 2 33,84 67,68 1,05| 0,00 95,79 99,99 L
11| TP1404SE 1 51,7 51,7] 1,05| 0,00 96,84 | 100,00 L
34| TP502SE 10 4,68 46,8| 1,05| 0,00 97,89| 100,00 ‘
42| TP631SE 1 6 6| 1,05 0,00 98,95| 100,00 ‘
51| TP754SE 0 0 0| 1,05 0,00] 100,00 100,00 ‘

Total en Ventas Anual 1611440,06
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Después se categoriza segun la Tabla N° 7 del anélisis ABC, expresada en la Gltima
columna de la Tabla N°6.

Tabla N° 7. Categorizacion Segun el Andlisis ABC[26].
Categoria | Porcentaje de la Participacion Estimada

80% - 95%

Finamente si presenta en la Tabla N° 8, el resumen de cada categoria dependiendo del
porcentaje de participacion estimada de todo lo realizado en la Tabla N° 6.

Donde:
n= cantidad de articulos

Tabla N° 8. Resumen del Analisis ABC.

Categoria | % n | % Consumo | Suma del total Participacion
Participacion Acumulado de Ventas por por Clase
Estimada Clase ($) (%)
0% - 80% 20 | 79,65 1283436,81 21,05
80% - 95% | 27 | 94,67 242114,02 28,42
95% - 100% | 48 | 100 85889,23 50,53
Total 95 1611440,06 100,00

La Clase A de analisis ABC demuestra que existe el menor nimero de articulos de
tubos, pero sin embargo capta el 80% del total de participacion en ventas en
comparacion a los dos restantes Clases, ademas se observa que dentro de la categoria
la mayor cantidad participacion porcentual se encuentra en el articulo TD50 con un
total de ventas de 146738,62 $ y con una variacion de 295,58% del segundo articulo,
por esta razon se selecciona el primer articulo de la Clase A de la Tabla N° 6. A
continuacion, se presenta en la Tabla N° 9, el tipo de articulo dentro del grupo de tubos

que se analiza para el estudio en el presente proyecto de investigacion [25].

Tabla N° 9. Articulo de Investigacion

. Precio Fotografia
. D Cantidad o Total
Articulo Descripcion Anual Unitario Ventas ()
T PVC
DESAGUE O L —
86| TD50 64078 2,29 |146738,62 —
TIPO "B" P
50MM X 3MT —
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45 Andlisis del Proceso de Produccion en su Situacién Actual

Para iniciar con el analisis del proceso de produccidn se recolecta informacion de todo
lo concerniente a la produccién del articulo TD5O0.

45.1 Mapa de Procesos

Como primera instancia se realiza el mapa de procesos, por medio de un cuadro para
los macroprocesos con respecto a los principales factores que influyen y orientan al
producto como se muestra en la Tabla. N°15, seguidamente se ubica en las filas cada
uno de los macroprocesos dentro de la empresa y en las columnas los factores de
identificacion y selecciéon de los procesos mas significativos, los cuales se
interrelacionan por medio un valor numérico de acuerdo a la observacion del

investigador.
Justificacion de Valores

Para la justificacion de los diferentes valores se realiza de acuerdo al criterio del
investigador, tomando como referencia la escala de Likert en la medicidn de aptitudes
y opiniones, finalmente los representantes de sus respectivas areas con la explicacion

de la funcién que desempefian.
e Gerencia General

Uno de los ejes principales de la empresa por lo que recibe los valores altos debido a
que realiza diferentes decisiones en la elaboracion de reglamentos necesarios para el
funcionamiento correcto de la organizacion, definicion de compras generales e
insumos para la produccion, ademas de involucrarse en las revisiones del sistema de

calidad y programas tecnoldgicos o futuros de la empresa.
e Jefatura de Calidad

La influencia en la satisfaccion del cliente reside dentro de esta jefatura debido a que
todas las actividades deben estar definidas de acuerdo a la Norma 1SO 9001 donde se

asegura la calidad del producto.
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e Gerencia de Comercializaciéon

Este Macroproceso tiene gran influencia dentro de la satisfaccion del cliente debido a
la recepcion de los diferentes pedidos, ademés de influir en los factores de éxito con
la definicion de estrategias y politicas de ventas, asi mismo puede tener riegos
econdmicos elevados ya que coordina con el area financiera y tiempos de entrega por
ende cumple todos los requisitos legales.

e Recurso humano

El recurso humano no aprovecha todas sus capacidades y habilidades por ende el
rendimiento disminuye pudiendo ser sustituido facilmente por personas idoneas para

cada puesto de trabajo, convirtiéndose en un recurso de apoyo.

e Jefatura de Produccién

Tiene gran importancia en la calidad del producto ademas de la satisfaccion del cliente,
pero se mantiene neutral en la estrategia y mision debido a la toma decisiones

inmediatas cuando se presenten problemas en la planta.

e Gerencia Administrativa

El Macroproceso trabaja conjuntamente con la gerencia general y gerencia de
comercializacion por lo cual se considera como un punto clave ademas de controlar y
supervisar el cumplimiento de cronogramas de cobranza e impulsar los canales de
provision de la materia prima por consiguiente ocupa puntuaciones altas en cada uno

de los factores.

e Jefatura de Mantenimiento

Controlar y mejorar los procesos permanentemente de produccién de acuerdo a las
sugerencias del area de jefatura de calidad, encargado de suministro de repuestos y
materiales para la produccién por lo mencionado anteriormente se puede observar que
da soporte 0 ayuda a la jefatura de produccion y calidad por ende recibe valores bajos

en cada uno de los items de los factores.
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Tabla N° 10. Factores de Identificacién y Seleccion de Procesos

. Jefatura . Jefatura , Jefatura
Macroproceso Gerencia Gerencia de Recurso Gerencia de

de e de . .
Factor General Calidad Comercializacion = Humano Produccion Administrativa

Logistica

Mantenimiento

Influencia en la
satisfaccion del cliente
Los efectos en la
calidad del producto
Influencia de los
Factores clave de Exito
Influencia en la mision
y estrategia
Cumplimiento de
requisitos legales o
reglamentarios
Riesgos economicos y
de insatisfaccion
Utilizacidn intensiva de
Recursos
Total

5 = Muy Importante

4 = Importante

3 = Neutral

2 = Poco Importante

1 = Casi nada Importante
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e Logistica

Encargado de la existencia, despacho y trasporte del producto final, recibe valores
bajos debido a que recibe excesiva influencia de produccion, falta de capacitacion del
personal.

Luego de dar la justificacion necesaria sobre cada uno de los valores obtenidos en la
Tabla N°10, se procede a utilizar Analisis ABC en la asignacion de un orden de
prioridades para la identificacion de los procesos ligados a factores claves o
estratégicos, operacionales y de soporte.

Tabla N° 11. Analisis ABC Para el Mapa de Procesos

; - Porcentaje OIS
Macroprocesos IMedlda d_e Por%entaje Acumulado d/e! .
mportancia (%) (%) Analisis
ABC
Gerencia de Comercializacion 35 17,33 17,33
Gerencia General 34 16,83 34,16
Gerencia Administrativa 33 16,34 50,50 0% - 80%
Jefatura de Calidad 31 15,35 65,84
Jefatura de Produccion 29 14,36 80,20
Logistica 17 8,42 88,61 80% - 95%
Jefatura de Mantenimiento 13 6,44 95,05
Recurso Humano 10 4,95 100,00 95% - 100%
Total 202

Donde se aprecia que de 0% hasta el 80% se considera los mas importantes,
estratégicos o significativos del total, 80% a 95% ligados a la produccion y el restante
del porcentaje destacados como de apoyo o soporte, con los cuales se procede a realizar

el mapa de procesos de la empresa como se muestra en la Fig. N°13.
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Fig. N° 13. Mapa de Proceso

45.2 Andlisis del Personal

El personal que labora en cada area de trabajo en la produccion del articulo TD50, son
personas totalmente capacitadas, con afios de experiencia que desarrollan sus labores

con total normalidad.

4.5.3 Andlisis de la Jornada de Trabajo

En la empresa tiene dos jornadas laborables de lunes a viernes. La primera empieza de
6am a 7pm, la segunda de 6pm hasta las 7am, a excepcidn del trabajador de laboratorio
de control de calidad, su jornada laboral de 7am a 5pm, donde pasado las ocho horas

laborables los trabajadores tienen el cobro de horas adicional o extras.

4.5.4 Andlisis de la condicién de Trabajo

Las condiciones de trabajo dentro de la linea de produccion del tubo de desaglie son
minimas por lo que existen riegos de distintos tipos referentes a seguridad e higiene

industrial los cuales se mencionan en la siguiente Tabla N°12.
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Tabla N° 12. Tipos de Riesgos
Area Tipo de
Riesgo

Factor de Riesgo

Mecénicos e  Atrapamiento por o entre objetos.
Almacenamiento de Materia * __ Atrapamiento por vuelco de carga.
Prima Quimico e Exposicion a quimicos
Pesado Quimico e Exposicion a quimicos
Fisico e Ruido
e Vibraciones
Mezclado Mecénico . Cal'da_del personal a Distinto nivel
e Trabajo en Alturas
Mecénico e Caida del personal a distinto nivel.
e Corte por Maquina.
e Proyeccion de Particulas
e Caidas manipulacion de objetos
Extrusion e Manejo de herramientas
cortopunzantes
Fisico e Ruido
Ergonémico e  Sobreesfuerzo
Bodega C Mecanico e Caida por manipulacion de objetos
Molino Mecénico e Caida de personas al Distinto nivel
Mecénico e Proyeccion de Particulas
. e Manejo de herramientas
Mecanizado
cortopunzantes.
Fisico e lluminacion

Ademas, para salvaguardar la integridad del personal, todos los trabajadores utilizan
los equipos de proteccion personal tales como overoles tipo jean, cascos, zapatos con
punta de acero, mascarilla en el area de pesado por los quimicos volatiles que se

encuentran.

455 Andlisis de Control de Calidad

Para el control de calidad del articulo TD50, se realiza bajo la norma INEC 1374,
disefiados para los tubos de desaglie los cuales se realizan en laboratorios, ademas se

realiza de forma simultdnea mientras la produccion esta en proceso.

45.6 Andlisis de Infraestructura

La empresa tiene una infraestructura de forma rectangular, lo suficientemente amplia
para el desarrollo del articulo TD50, aparentemente a la ubicacion de la maquinaria
estd en orden secuencial desde del area de almacenamiento de la materia prima hasta

la bodega C del tubo terminado como se puede observar en el Anexos.
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45.7 Magquinariay Equipos

La linea de produccion de tubos de desagiie cuenta con la siguiente maquinaria
expresada en la Tabla N°13, en el cual se encuentra detallada que tipo de maquinaria

se utiliza.

Tabla N° 13. Maquinaria y Equipos

Area | Maquinaria o Equipo \
Materia Prima Montacargas
Pesado Balanzas de precision
Mezclado Turbo Mezcladora (Valtorta 2) con pesadora
Extrusion Extructora AMUT 67
Tina enfriadora
Impresora
Jalador y Cortadora
Acampanadora
Molino Montacargas
Molino
Pulverizador
Remoledor

4.5.8 Produccion

Cuando la orden es emitida por el jefe de produccidn ya sea para stock o por pedido
de un cliente debido a la facil comercializacion y usos que tiene este tipo de tubos en

el mercado.

45.9 Materia Prima

El jefe de produccidn esta en constante monitoreo para observar si esta 0 no abastecida
con el material necesario para la produccion del caso de no ser asi el realiza el pedido

de compra de los materiales de: resina, carbonato, titanio, cera 4005.

45.10 Proveedores

La empresa necesariamente debe estar inmersa por empresas externas para la compra
de diferentes productos ya sea por la materia prima como por las diferentes piezas para
la maquina extrusion o equipos de proteccion personal para los trabajadores. Todos

estos proveedores garantizan la calidad y sus productos.

4.5.11 Produccién del Tubo de Desagiie

Se presenta en la Fig. N°14, el ciclo productivo del Articulo TD50 desde el pedido

realizado por el cliente externo.
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Gerencia de Comercializacion

Produccién del Tubo

Tubo de Desagtie 50mm x 3mt.

- . . e . Logistica
(Vendedor) Jefatura de Produccion Asistente de Produccion Pesado Mezclado Extrusion Molino (Bodega C)
»| Orden de Pedido Proceso de
¢ i Pulverizacion
Recepcion del ORdecerécngnc?Z Recepcion de Recepcion de del Material
Pedido rden de Pedido Preparado de Orden de Pedido 7y
Preparar orden de Compuesto
produccion Quimico v
Procesamiento
Preparar MeRze(;Iiiio de »| de tubos en la
: Compuesto Y extructora
¢Existe En Quimico carbonato en
Bodega C? Pesado de turbo ¥
Titanio y Mezcladoras Control de
- Cera 4005 Calidad
i
Aceptable
Si
Corte,
Sefialado,

Acampanado y:
Agrupacion de
tubos

»| Orden de Pedido

Factura 'y
Despachar

Fig. N° 14. Diagrama del Proceso de Tubo de Desaglie
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4.5.12 Descripcion del Proceso

Para la produccion del Tubo PVC de desagiie Tipo “B” de 50mm x 3mt inicia con:

Recepcion y Almacenamiento de Materia Prima

En esta area se trabaja con un Stock Méximo y Minimos de toda la materia prima que
se utiliza para la fabricacion de todos los articulos de la empresa “HOLVPLAS”, donde
hay una persona que esta encargada de la verificacién de la existencia y cantidad
actual[24].

Fig. N° 15. Bodega de Materia Prima
Orden de Produccién

Elaborada por el Jefe de Produccion como resultado de la programacion ya sea para
abastecer o por orden de pedido de algun cliente que a su vez hace la entrega al
asistente de Produccidn el cual desarrolla los diferentes compuestos quimicos que debe

incluir este tipo de tuberia para la entrega al operador de la siguiente area[24].

Fig. N° 16. Oficina de Produccion

Pesado

Recibe la orden de produccién, el cual debe desarrollar la formulacion exacta de todos
los componentes, transportando desde bodega la materia prima de Titanio y Cera 4005,
el cual forman paquetes denominado cargas. El pesado se realiza por medio de una

balanza de precision[24].
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(a) Vista de frontal de Pesado (b) Pesado de la Mezcla
Fig. N° 17. Area de Pesado (a), (b)

Mezclado

Una vez realizado las cargas el operario trasporta a su area de trabajo el cual hace el
mezclado de la resina en PVC (polvo) y Carbonato traidos de la bodega de materia
prima para crear una mezcla homogénea. Esta mezcla se puede desarrollar en dos tipos
de maquinas turbo mezcladoras (Valtorta), la primera tiene un tiempo de mezclado de
20min y la segunda de 10min, al pasar este tiempo las valtortas expulsan la mezcla al
saco, seguidamente el operario transporta la mezcla de 750kg aproximadamente por
medio del montacargas hacia almacenaje temporal [24].

(a) Turbo Mezcladora (Valtortal) (b) Turbo Mezcladora (Valtorta2)
Fig. N° 18. Area de Mezclado (a), (b)

Extrusién

En primera instancia se debe poner a punto la maquina, seguidamente el operario trae
el material de mezclado por medio del montacargas y se ubica el material en la tolva
del extrusor para el desarrollo del proceso. Donde finalmente se corta, acampana uno

de sus extremos y agrupa para llevarlos a la Bodega C[24].
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Fig. N° 19. Area de Extrusion

Dentro del &rea de extrusion se tiene:
e La puesta marcha de la maquina

Recibe la orden de produccion, para luego proceder a llevar del area de bodega
(Matriceria) los conos para tuberia de (&50mm) y ubicarlos en el cabezal,
seguidamente encender la maquina hasta llegar a temperaturas de 180+20 grados por
medio de termocuplas o resistencias eléctricas, de esta forma se realiza la plastificacion

de la mezcla[24].

(a) Cabezal descubierto  (b) Cono @50mm con Resistencias Eléctricas  (c) Montaje total
Fig. N° 20. Montaje del Barril (a), (b), (c)

e Enfriamiento

Aqui se realiza la eliminacion del calor, mientras se sigue halado la tuberia pasa por la
tina de enfriamiento en modo de bafio, hasta el punto que al terminar el tubo este
totalmente rigido, finamente se hace el sefialado del tubo con las especificaciones

correspondientes[27].
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Fig. N° 21. Enfriamiento del Tubo de Desaglie
e Corte
El tubo de desagiie de @50mm topa un sensor y hace que se corte en 3mt. Por medio
de una sierra[28].

A

(a) Corte de Tubo (b) Sierra para el Corte
Fig. N° 22. Seccion de Corte (a), (b)

e Acampanado
Cuando termina el corte del tubo, se envia a la maquina de acampanado, donde uno de
los extremos del tubo es puesto en los orificios de forma simultanea para el aumento

del calor y desarrollar el acampado del tubo[28].

Fig. N° 23. Acampanado del Tubo
Bodega

Una vez agrupado los tubos terminados se trae del area de extrusion a la Bodega C

para la contabilizacién y guardado del tubo de desaguie[28].
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4.6

Fig. N° 24. Bodega de tubo PVC de Desague

Cursograma del Proceso

En el desarrollo de los diferentes cursogramas se puede observar en orden sucesivo de

cada subproceso, inspecciones, transportes y almacenamientos dentro del proceso de

fabricacion de Tubos PVC de Desagiie.

Descripcion del Cursograma Sindptico

En la Fig. N°25, se representa el Cursograma sinéptico de los subprocesos en la

fabricacion de tubos PVC de desagle y a continuacion se describen cada uno de sus

simbolos en la tabla N° 14.

o

ONO TR WN R Z

11
12

13
14

wWN Rz

Tabla N° 14. Descripcion de Simbolos Cursograma Sinéptico

Detalle
Transporte de Cera4005
Transportar Titanio1200
Transportar Carga
Transportar Compuesto Resina
Transportar Compuesto carbonato
Transportar BigBag
Transportar y ubicar BigBag
Transporte en bisqueda de muestra al area de
Extrusion
Transporte de Muestras Aprobada o rechazada
Transporte de Material
Transporte a estacion de Trabajo
Transportar y ubicar BigBag en area de
Mezclado
Transportar y ubicar BigBag de reproceso

Transporte Almacenaje

PEP2O© 00 NooahkrwNEF Z
o

= O

NO
1
2

Almacenaje

Detalle
Titanio 1200
Almacenaje temporal de Titanio
Cera 4005
Almacenaje temporal de Cera
Almacenaje temporal de Carga
Carbonato
Resina

Almacenaje Temporal BigBag

Almacenaje Temporal para molino
Almacenaje Temporal Reproceso en Mezclado
Almacenaje en Bodega C

Operacion

Detalle
Pesado
Reproceso

Operacion e Inspeccién

Mezclado
Extrusion

Detalle

Control de calidad en pruebas de inspeccion y ensayo
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A7

Holviplas s.a.

Proceso:

Fabricacién de Tubos de Dezagiie

01 de 01

Méetodo:

Actual | X

| Modificado |

28712418

Resina Cera 4005 Titanio 1200
Transportar
Comp?lesto Transportar Transporte
b 4 Compuesto de Cera Transportar
Carbonato Resina Titanio1200

Almacenaje
Temporal de Cera

Almacenamiento Temporal
para Molino

Transporte a estacion de
Trabajo

Reproceso

Transportar y Ubicar
BigBag en érea de
Mezclado

Almacenaje Temporal
Reproceso en Mezclado

v/
(am
()
(a
v/

Transportar y ubicar
BigBag de reproceso

=

Pesado

Almacenaje
Temporal de Carga

Transportar Carga

Mezclado

Transportar de
BigBag

Almacenaje
Temporal BigBag
(A. Mezcla)

Transportar y Ubicar
BigBag

Extrusién

|
Bodega |
|
|
|

Materia
Prima

Almacenamiento
Temporal Titanio

Transporte en
busqueda de muestra
al érea de Extrusion

Control de Calidad en

OH—<- 1O

Transporte de Material

arm

1

< g

Pruebas de Inspeccion y
Ensayo

Transporte de
Muestras Aprobada
o rechazada

Transporte
Almacenaje

Almacenaje en
Bodega C

Elaborado
por:

J. Alexandra Carvajal

por:

Revisado

Ing. Mg. Daysi Ortiz

Fig. N° 25. Cursograma Analitico de Fabricacion de Tubo de Desagiie
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4.7 Levantamiento del Proceso

Una vez conocido el tipo de articulo analizar del estudio ABC, se inicia el
levantamiento del proceso por medio de fichas con un formato anticipadamente
trazado como se observa en el Anexo donde recolecta informacion actual de la linea
de produccion de tubos PVC de desagiie e identifica el flujo de actividades que se
realiza en cada subproceso y seguidamente desarrollar un andlisis de cada uno de ellos
y proponer mejoras con el desarrollo de manuales de procedimiento para cada
subproceso.

Tabla N° 15. Levantamiento del Subproceso de Ventas

HOLVIPLAS S.A. A@
Holviplas s.a.

Fecha: 25/10/19 N° Pag. |01 de 02
Autor de la ficha: J. Alexandra Carvajal
FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO
GENERAL
Macro Proceso Gerencia de Comercializacion
Proceso Fabricacion de tubos de desague
Subproceso Ventas
Analista del Jefe de Ventas
Proceso
Encargado Empleado/a
Objetivo: Realizar la venta de Productos HOLVIPLAS S.A.
Entrada: Tubo de desagie
Salida: Vender Tubos de desagie
Proveedor: Clientes Externos
Recurso: Humano, Material y Maquinaria.
ESPECIFICO
N° | Entrada Actividad Observacion Usuario
1 | Pedido del Recepcion de | El empleado encargado en
cliente Pedido ventas recepta el pedido del
cliente externo
2 | Pedido del Informar al Desarrollo de proforma con
cliente externo | cliente Precio, existencia de producto, Loaistica
demoray g
. Y
Condiciones de entrega Jefatura de
3 | Pedido del Verificacion | Hay la cantidad de producto P iy
. . roduccion
cliente externo | en Stock que requiere
4 Pedido del Facturar Cuando existe la cantidad
cliente externo | pedido requerida
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HOLVIPLAS S.A. A@

Holviplas s.a.
Fecha: 25/10/19 | N° Pag. | 02 de 02
Autor de la ficha: J. Alexandra Carvajal
FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO
ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario
5 Pedido del Entregar pedido | Cuando existe la cantidad
cliente externo | a cliente requerida
Pedido del Ordenar pedido No existe la cantidad
6 | cliente requerida pasa a jefatura Logistica
de Produccién Y
7 Orden de Fabricacion de A cargo de jefatura de Jefatura de
Pedido Tubos produccion Produccion
Productos Almacenar en Producto fabricado de
8 fabricados por | bodega C acuerdo a pedido
medio del
pedido
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Fecha:

Tabla N° 16. Levantamiento del Subproceso de Almacenaje de Materia Prima

HOLVIPLAS S.A.

25/10/19 | N° Pag.

01 de 01

Autor de la ficha:

J. Alexandra Carvajal

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO

GENERAL

Macro Proceso

Jefatura de Produccion

Proceso Fabricacion de tubos de desagiie
Subproceso Almacenamiento de Materia Prima
Analista del Jefe de Produccién
Proceso
Encargado Adriana Carrasco .
Obietivo: Obtener la materia prima necesaria para la elaboracién del
J ) tubo de desaglie
Entrada: Palet de Titanio, Cera 4005, Resina y Carbonato
salida: Reabastecimiento de Palet de Titanio, Cera 4005, Resina y
' Carbonato
Proveedor: Fabricas externas
Recurso: Humano, Material y Maquinaria.
ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario
. Materia prima Envio de materia
Prima
Lotes de Inspeccion del Verificar el estado de
Resina, cada uno de los
Producto
2 | Carbonato, componentes
Titanio y Cera
4005
Lotes de Recep.mon.de Son trasportados por
Resina, materia prima Operario
Carbonato, medio de montacargas de
Titanio y Cera . pesado
3 4005 debido a los elevados
pesos de cada una de los
componentes
Materia prima | Devolucion de Esta actividad ocurre
. materia prima
en estandares cuando no pasa los
4

no aceptable

estandares de calidad que

el operario realiza
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Tabla N° 17. Levantamiento del Subproceso de Pesado

HOLVIPLAS S.A. A?
Holviplas s.a.

Fecha: 25/10/19 N° Pag. 01 de 02
Autor de la ficha: J. Alexandra Carvajal
FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO
GENERAL
Macro Proceso: Jefatura de Produccién
Proceso: Fabricacion de tubos de
desague
Subproceso: Pesado
Analista del Jefe de Produccion
Proceso:
Encargado: Johnny Carrasco
Objetivo: Preparar Cargas de Titanio 1200 y Cera 4005
Entrada: Palet de Titanio, Cera 4005
Salida: Cargas del compuesto
Proveedor: Operador de Almacenamiento de Materia Prima
Recurso: Humano, Material y Maquinaria.
ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario
Pedido del - .
cliente no Receptar hoja de Jefe de produccion deja la
1 | existente en pedido de lote de | hoja de pedido en el area de
Stock produccion trabajo
Montacargas Existe un &rea de
g Buscar montacargas
Montacargas g
Cera 4005 Iégrésportar Cera Trae de bodega la materia
[ bi de | :
prima para ubicar cerca de la Operario
3 estacion de trabajo en palet de
de 60 bolsas de 25kg cada | Mezclado
una
Titaniol200 | Transportar .
Titanio1200 Trae de bodega la materia
prima para ubicar cerca de la
4 estacion de trabajo en palet
de 60 bolsas de 25kg cada
una
5 Montacargas | Dejar
montacargas
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Fecha:

HOLVIPLAS S.A.

25/10/19

N° Pag. 02 de 02

Holviplas 5.,

Autor de la ficha:

J. Alexandra Carvajal

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO

ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario
Titanio y cera Regresar a la
6 | cerca de estacion | estacion de
de trabajo Trabajo
Bolsas de Papel Ubicar
7 bolsas en 12 bolsas para un lote de
secuencia 2000tubos
Bolsas de Papel y | Verificar y
8 | balanza poner bolsa | Estado de la balanza 'y
para balanza | limpieza
9 Bolsa de Cera Transportar
4005 y Abrir Saco | Cera 4005
Bolsas de Papel,
10 | balanzay Pesar
cera4005 compuesto Cera 4005
Bolsas de Papel, Poner en
11 | balanza, cera4005 | bolsa el Operario
y bolsa de carga | compuesto Lo pesado de cera 4005 de
Bolsa de Transportar
12 Titanio1200 y Abr?r Saco | Titanio1200 Mezclado
Bolsas de Papel,
13 | balanzay Pesar
Titanio1200 compuesto Titanio1200
Bolsas de Papel,
14 balanza, Poner en
Titanio1200 y bolsa el
bolsa de carga compuesto Lo pesado de Titanio1200
Carga de La bolsa con todos los
15 | cera4005y Recoger y compuestos se denomina 1
titanio1200 envolver carga
1 Carga Transporte La carga es almacenada de
de carga forma provisional en el
16 mismo subproceso y es

transportada de forma
manual
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Tabla N° 18. Levantamiento del Subproceso de Mezclado

HOLVIPLAS S.A.

Fecha: 25/10/19 | N° Pag. 01 de 04
Autor de la ficha: | J. Alexandra Carvajal
FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO
GENERAL
Macro Proceso: Jefatura de Produccién
Proceso: Fabricacion de tubos de
desague
Subproceso: Mezclado
Analista del Jefe de Produccion
Proceso:
Encargado Patricio Carrasco
Alex Tite
Objetivo: Preparar BigBag de compuesto para tubos de desague
Entrada: Palet de_ Titanio, Cera 4005, Carbonato y Resina, Maquina
) de Pesaje y Turbo Mesclador Voltorta 2
Salida: BigBag de compuestos para tubos de desagie
Proveedor: Operador de Pesado
Recurso: Humano, Material y Maquinaria.
ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario
Pedido del Receptar hoja de pedido Jefe de produccion
1 cliente no de lote de produccion deja la hoja de
existente en pedido en el area
Stock de trabajo
Cargas Transportar Carga Trae 4 cargas del
subproceso de
5 pesado de forma
manual y ubicar
cerca de la
estacion de trabajo
3 Montacargas | Buscar Montacargas Existe un area de Operador
montacargas de
Resina Transportar Compuesto Palet de Resina de | Extrusion
Resina peso Neto de
4 1250kg de
bodega de materia
prima
Carbonato Transportar Compuesto Palet con 60
Carbonato bolsas de
5 Carbonato cada
una pesa 25kg de
bodega de materia
prima
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Fecha:

HOLVIPLAS S.A.

25/10/19 | N° Pag.

02 de 04

Autor de la ficha:

J. Alexandra Carvajal

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO

ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario
Resina en Ubicar Resina de Con montacargas
6 | puesto de 1250kg en maquina ubican en la seccion
trabajo de pesado
7 | Montacargas | Dejar montacargas
Turbo Encender Maquina
8 | Mesclador Turbo Mesclador
Voltorta 2 Voltorta 2
Montacargas | Buscar Montacargas Existe un &rea de
9 montacargas
transportar reproceso
BigBag de Transportar y ubicar BigBag traidos del
reproceso BigBag de reproceso subproceso de
10 Reproceso ubicado
en el area de trabajo
de mezclado
11 | Montacargas | Dejar montacargas
12 BigBag vacia ;Jb[car BigBag ,vac'l'a en | 1 BigBag =4 Operador
alida de la Maqguina Mezclas
Resinay Peso de Resina Programado para de g
Maquina de pesar 215kg para Extrusion
Pesaje pasar
13 "
automaticamente a la
turbo Mezcladora
seccion de olla
Resinay Inspeccion de pesado Operario permanece
14 Maquina de observando como
Pesaje realiza la maquina el
pesado
15 1 Carga Subir a Maquinacon 1 | Sube y coloca cerca
carga de la olla
Dejar carga Bajar de Maquina Por medio de gradas
16 | en estacion
de trabajo
Carbonato Subir a Maquina con Sube y coloca cerca
17
Carbonato de la olla
18 Baldes con Poner compuesto de 5 baldes en la olla
reproceso Reproceso
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Fecha:

HOLVIPLAS S.A.

25/10/19 | N° Pag.

03 de 04

Autor de la ficha:

J. Alexandra Carvajal

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO

ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario
1 cargay Abrir y poner compuesto | Abre tanto como
carbonato la cargay el
19 carbonato y pone
uno a uno los dos
compuestos en la
olla
1 cargay Remover compuesto en Sobrantes en tolva
20 carbonato tolva de la olla es removido con
la ayuda de un
palo
21 1 cargay Bajar de Maquina Por medio de
carbonato gradas
Sopladora, Limpieza de Operario Por medio de aire
9o | FOPaCON de compresor para
quimico sacar el polvo de
la ropa de trabajo
Turbo Maquina en La Turbo
23 Mezcladora | funcionamiento Megcladora esta
cociendo los Operador
componentes de
Turbo Espera de operario La Turbo .
Mezcladora Mezcladora esta Extrusion
con 1 carga, cociendo los
24 | carbonato, 5 componentes
baldes de
reproceso y
resina
Turbo Expulsar mezcla de Compuesto es 1
Mezcladoray | Maquina en BigBag carga, carbonato,
25
compuesto 5 baldes de
reproceso y resina
Escoba, pala | Limpiar de puesto de Con escoba y pala
y basurero trabajo recoger polvo del
26 piso del puesto de
trabajo y llevar a
basurero
Sopladora, Limpieza de Operario Es minimo
27 | ropacon
quimico
28 | Montacargas | Buscar de Montacargas
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Fecha:

HOLVIPLAS S.A.

25/10/19 | N° Pag.

04 de 04

Autor de la ficha:

J. Alexandra Carvajal

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO

ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario
BigBag de Desatar BigBag de Sujetada a la
29 Maquina Méaquina salida de la
lleno de Turbomezclador
compuesto
BigBag de Transportar Big Bag BigBag con
30 Maquina compuesto listo
lleno de para Extrusion
compuesto Operador
31 | Montacargas | Dejar Montacargas de
Big Bag Buscar y poner letrero de | Se ubica una Extrusion
lleno, letrero | identificacion paleta
30 de identificativa en
identificacion cada BigBag con
el tipo de tubo a
elaborar
Bolsa vacia Recolectar y dejar bolsas | Deja en el
33 | delcargay subproceso de
carbonato pesado
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Tabla N° 19. Levantamiento del Subproceso de Extrusion

HOLVIPLAS S.A.

Holviplas 5.,

Fecha:

25/10/19 N° Pag. | 01 de 04

Autor de la ficha:

J. Alexandra Carvajal

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO

GENERAL

Macro Proceso:

Jefatura de Produccion

Proceso: Fabricacion de Tubos de
Desague
Subproceso: Extrusion
Analista del Jefe de Produccion
Proceso:
Encargado Luis Ortiz
Jorge Jerez
Franklin Tanquifia
Orlando Torres
Extruir y Preparar maquina extrusora, tina enfriadora,
Objetivo: impresora, jalador y Acampanadora para tubos PVC de
desague (TD50)
. Magquina extrusora, Acampanadora, Impresora,
Entrada: Acampanadora, Matriceria
Salida: Tubos de desagiie
Proveedor: Operador de Extrusion
Recurso: Humano, Material y Maquinaria.
ESPECIFICO
N° | Entrada Actividad Observacion Usuario
Pedido del Recibir orden Jefe de Produccion
1 cliente no de produccion | proporciona una ficha del
existente en tubo a Realizar al
Stock operario del subproceso
BigBag Transportar y BigBag de base para tubo
Ubicar BigBag | PVC de desagtie del area
2 de Mezclado, ubicar a la
altura de la tolva de la
maquina extrusora Bodega C,
3 Matriceria Transporte a Del area de extrusion al | Laboratorista
matriceria area de Matriceria a pie y Reproceso
Cono, hilera, | Buscar En el &rea de matriceria
filtro, lustre | Matriceria Cono, hilera, filtro, para
4 |y llaves para tubo de 50mm de
ajuste de didmetro, lustre, llaves
calibrado para ajuste de calibrado
lleva de forma manual
5 Matriceria Transporte a Regreso al area de
Extrusion extrusion
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Fecha:

HOLVIPLAS S.A.

25/10/19

N° Pag.

Holviplas 5.,

02 de 04

Autor de la ficha:

J. Alexandra Carvajal

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO

ESPECIFICO
N° | Entrada Actividad Observacion Usuario
Cabezal de Desarmar
tuberia de cabezal
6 50mm
De extrusora
(AMUT BA
67)
Cabezal de limpiar limpieza se realiza con
tuberia de cabezal lustre a los alrededores
7 50mm internos del cabezal
De extrusora
(AMUT BA
67)
Filtroy Colocar filtro | Corte de forma circular y
Cabezal de puesto el filtro en cabezal
tuberia de
8 | 50mm
De extrusora
(AMUT BA
67)
9 Transporte a | Del éarea de extrusion al Lsgg;%gr%ta
Matriceria area de Matriceria
Martillo, llaves | Basqueda de | Martillo, llaves para el y Reproceso
para De herramienta | cabezal y tubo para hacer
10 | extrusora palanca
(AMUT BA
67)
Materiales para | Transporte a | Regreso al area de
11 | armado en Extrusion extrusion
cabezal
Hilera en Colocar cono | Acoplamiento de piezas
12 | cabezal e hilera en
cabezal
Cono en Calibracion Por medio de 4 tornillos
13 : .
cabezal de cono ubicados en la hilera
Materiales para | Transporte a | Del area de extrusion al
armado en Matriceria area de Matriceria
cabezal de
14
extrusora
(AMUT BA
67)
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Fecha:

HOLVIPLAS S.A.

25/10/19

N° Pag.

Holviplas s.a.

03 de 04

Autor de la ficha:

J. Alexandra Carvajal

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO

ESPECIFICO
N° | Entrada Actividad Observacion Usuario
Termocuplas Buscar termocuplas | Dos termocuplas
15 | para cabezal de de acuerdo al
extrusora cabezal
(AMUT BA 67)
Transporte a Regreso al area
16 y iy
Extrusion de extrusion
Termocuplas Colocar termocuplas
17 | para cabezal de | en cabezal
extrusora
(AMUT BA 67)
Cera Transporte a Bodega | Para encerar en
18 de materia Prima el encendido de
maquina
Ceraytolvade | Colocar ceraentolva | 3 baldes de cera
19 | extrusora
(AMUT BA 67)
Extrusora Prender maquina Encendido de
(AMUT BA 67) | extrusora cabeza_l y Bodega C,
20 mandril (tonillo Laboratorista
de 6.03RPM) R
Barril 140- Y REproceso
175°C
Esperar maquina que | Hasta 175
21 llegue a las Temp. grados
deseadas centigrados
Tina enfriadora | Colocar tina Alaalturay
22 enfriadora ancho de 20cm
del cabezal
23 !\/Iéquina _Colocar maquina
impresora impresora
24 Maquina Colocar de Maquina
Jaladora Jaladora
Maquina Puesta a punto de Encendido y
25 | Acampanadora | Maquina puesta a punto
Acampanadora para fabricacion
Tolva de Vaciar en Tolva La tolva se llena
26 | extrusora compuesto para tubo | con 10 baldes de

(AMUT BA 67)

PVC de desagiie

compuesto
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Fecha:

HOLVIPLAS S.A.

25/10/19

N° Pag.

Holviplas s.a.

04 de 04

Autor de la ficha:

J. Alexandra Carvajal

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO

ESPECIFICO
N° | Entrada Actividad Observacion Usuario
Extrusora Poner a Transporta cera con
(AMUT BA punto todas | compuesto por cabezal
67), Tina las maquinas | cortando y desechando la
enfriadora, parte defectuosa del tubo
27 Maquina hasta que se estabilice y
impresora, pueda pasar por todas las
Maquina maquinas para y formar
Jaladora, la linea de produccion
Maquina
Acampanadora
Extrusora Procesar tubo | Proceso de extrusion de
(AMUT BA tubo va desde extruir,
67), Tina enfriar, imprimir, jalar y
enfriadora, corte normalizada de
Maquina tubo (1 tubo )
28 | .
impresora, Bodega C,
Maquina Laboratorista
Jaladora, y Reproceso
Maquina
Acampanadora
Maquina Acampanar Uno de los extremos del
Acampanadora | tubo tubo va pasando por
29 orificios hasta formar el
acampanado y enfriar (1
tubo )
Cuchillo e Recortar e Observar el estado del
inspeccion de inspeccionar | acampanado Y se realiza
30
tubo rebabas de de forma manual con un
extremos cuchillo (10 tubos)
31 Tubos de Agrupar Agrupacion de 10 tubos
desague tubos con cuerdas plasticas
32 Carrito y tubos | Transporte En carrito de 20 grupos
de desague almacenaje (200 tubos) a Bodega C
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Tabla N° 20. Levantamiento del Subproceso de Control de Calidad en pruebas de Inspeccién y

Holviplas 5.,

Ensayo

HOLVIPLAS S.A.

Fecha:

25/10/19 N° Pag. 01de 05

Autor de la ficha:

J. Alexandra Carvajal

FICH

A DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO

GENERAL

Macro Proceso:

Jefatura de Calidad

Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie
Subproceso: Control de Calidad en Pruebas de
Inspeccién y Ensayo
Analista del Laboratorista
Proceso:
Encargado Fredy Vaca
Objetivo e Encontrar Rupturas del Tubo por medio de la prueba de
Impacto
e Verificar el estado del Tubo despueés de la aplicacion del
Ensayo de Presion hidrostatica interior.
e Verificar la Elongacion del tubo PVC por medio de la
prueba de Reversion o Calorico.
e Encontrar Agentes Quimicos perjudiciales al tubo por
medio de Prueba de extrusion por inmersion en solvente
e Encontrar el Ablandamiento o Perforacion del tubo PVC
de desagiie por medio de ensayo de ablandamiento
ViCat
Muestra de tubos, Equipo para ensayo de impacto,
Marcador, Equipo para ensayo de presion hidrostatica
Entrada: interior, Tanque, Equipo para ensayo de Reversion (Horno),
Acetona, Diclorometano, embaces, Maquina ViCat, Pesas
Normalizadas.
Salida: Tubos PVC de desagiie Aceptable o Rechazado
Proveedor: Operador de Extrusion
Recurso: Humano, Material, Maquina.
ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario
1 | Tubo de area | Transporte en Lleva tubo a mesa del
de extrusion busqueda de pasillo en el area de
muestra al area de | laboratorio 1 de
Extrusion control de calidad
2 | 3tubos de Medir y Cortar 3 tubos de 20cm de Laboratorista
20cm tubo largo cada una
3 | 3tubos de Transporte a
20cm estacion de Prueba

de Impacto
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HOLVIPLAS S.A.

Holviplas 5.,

Fecha: 25/10/19 N° Pag. 02 de 05
Autor de la ficha: | J. Alexandra Carvajal
FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO
ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario
4 | 3tubos de Sefalar el nimero | Numero de
20cm para de generatrices generatrices es el
sefalar namero de impactos
que recibira la muestra
segun la normativa
para este tipo de tubo
son 3 generatrices.
5 | Tubo marcado | Colocar Muestra Desarrollo de prueba
en el equipo de
impactos
6 | Tubo sometido | Inspeccion de Verificacion de
a prueba muestra aceptabilidad del tubo
7 Llenar ficha de
ensayo de Impacto
8 | Ensayo de Transporte para Una vez llenado la
Presion medir y Cortar ficha de ensayo de
tubo impacto el
laboratorista se dirige
a buscar muestra para
realizar el ensayo de Laboratorista
Presion
9 | Muestra Medir y Cortar 1 Tubo de 50cm
tubo
10 | Muestra Transporte a
estacion de Ensayo
de presion
hidrostatica
interior
11 | Implementosy | Ubicar
Agua implementos y
agua en los dos
extremos del tubo
12 | Maquina para | Encender maquina | Esperar que llegue a la
prueba presion deseada
13 | Muestra listo | Desarrollar prueba | Normalizada con
para prueba presion de 0,5 Mpa.
14 | Muestra Inspeccion
sometido a después del ensayo
presion
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HOLVIPLAS S.A.

Holviplas 5.,

Fecha: 25/10/19 N° Pag. 03 de 05
Autor de la ficha: | J. Alexandra Carvajal
FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO
ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario
15 | Muestra Quitar
sometido a implementos de
presion los dos extremos
del tubo
16 | Muestra Llenar ficha de
sometido a ensayo de Presion
presion
17 | Ensayo de Transporte para Una vez llenado la
Caldrico o medir y Cortar ficha de ensayo de
Reversion tubo presion el
laboratorista se dirige
a buscar muestra para
realizar el ensayo
Caldrico o Reversion.
18 | Muestra de Medir y Cortar 3 tubos de 20cm de
tubo del lote tubo largo cada una
19 | 3 Muestras de | Transporte a Laboratorista
20cm estacion de Ensayo
Calorico o
Reversion.
20 Encender Equipo | Horno tiene que estar a
150 grados centigrados
21 | Muestras Marcar de 1cmy En cada extremo de la
10 cm en muestras | muestra del tubo
22 | Muestras Ubicar en parrilla | Con 2 pinzas cada
marcados. Muestras para muestra
horno
23 | Muestra en Espera con desarrollo de la prueba
ensayo Cronometraje
24 | Muestra Inspeccion
sometido a después de ensayo
prueba
25 | Muestra Llenar ficha de
sometido a ensayo de
prueba Reversion
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HOLVIPLAS S.A.

Holviplas 5.,

Fecha: 25/10/19 N° Pag. 04 de 05
Autor de la ficha: | J. Alexandra Carvajal
FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO
ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario
26 | Ensayo de Transporte para Una vez llenado la
extrusion por | medir y Cortar ficha de ensayo de
inmersion en tubo reversion el
solvente laboratorista se dirige
a buscar muestra para
realizar el ensayo de
extrusion por
inmersion en solvente
27 | Muestra Medir y Cortar 2 rodelas de 1cm
tubo
28 | Muestra Transportar a
estacion de Ensayo
de extrusion por
inmersién en
solvente
29 | Muestra'y Poner en recipiente | Quimicos _
Recipientes acetona o Laboratorista
Diclorometano
30 | Muestray Desarrollar prueba | Normativa
Recipientes
31 | Muestra Inspeccion Con pinzas
después de ensayo
32 | Muestra Llenar ficha
ensayo
33 | Maquina para | Transporte para Una vez llenado la
ensayo ViCat | medir y Cortar ficha de ensayo de
tubo extrusion por
inmersion en solvente
el laboratorista se
dirige a buscar muestra
para realizar el ensayo
ViCat
34 | Muestra de Medir y Cortar 2 muestras de 5x2cm
tubo tubo
35 | Maquina Transporte a
ViCat estacion de Ensayo
de ablandamiento
ViCat
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HOLVIPLAS S.A.

Holviplas 5.,

Fecha: 25/10/19 N° Pag. 05 de 05
Autor de la ficha: | J. Alexandra Carvajal
FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO
ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario
36 | Maquina Llenar agua en Nivel de agua superior
ViCat maquina a la punta ViCat.
37 | Méquina Encendido de Debe llegar a 50
ViCat equipo grados centigrados
38 | Muestra Ubicar muestras en | las dos muestras
la punta ViCat.
39 | Muestray Encerrar y poner el peso de cada pesa es
pesas pesas de 5kg
40 | Muestra lista Desarrollo de hasta que llegue a
en maquina prueba 79°C no debe perforar
la muestra del tubo
segun la Norma
41 | Muestra Inspeccion Laboratorista
realizado el después de ensayo
ensayo
42 | Muestra Llenar ficha de
realizado el ensayo de
ensayo ablandamiento
ViCat
43 | Resultado de Transporte de Laboratorista da la
todas las muestras orden de seguir
pruebas Aprobada o produciendo o mandar
rechazada a reproceso después de
haber realizado todas
las pruebas
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Tabla N° 21. Levantamiento del Subproceso de Reproceso

HOLVIPLAS S.A. Ai'
Holviplas s.a.

Fecha: 25/10/19 N° Pag. | 01 de 03
Autor de la ficha: | J. Alexandra Carvajal
FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO
GENERAL
Macro Proceso: Jefatura de Produccion
Proceso: Fabricacion de tubos de
desague
Subproceso: Reproceso
Analista del Jefe de Produccién
Proceso:
Encargado: Jorge Jerez
Realizar el molido, remolido y pulverizado de tubos de
Objetivo: desague
Realizar el remolido de tubos de desagiie
Entrada: Molino, Remc_)ledora, Pulverizadora, Tubos rechazados del
) control de calidad
Salida: BigBag de compuestos para tubos de desagie
Proveedor: Operador de Extrusion
Recurso: Humano, Material y Maquinaria.
ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario
Material
1 | rechazado de Transporte de
Extrusion Material
BigBag vacio Ubicar BigBag
2 vacio en salida
de molido
Material Transporte a Bodega provisional de la
3 | rechazado de estacion de . .
- . misma area
Extrusion trabajo Operador
Maquina de encendido de
4 | Molino Maquina de de
. Mezclado
Molino
Maquina de Operario pone material
Molino en Tolva de molido y la
5 maquina realiza su
trabajo hasta llenar
Moler Material | BigBag
Maquina de
6 | Molino en Apagar Maquina
funcionamiento | de Molino
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Fecha:

HOLVIPLAS S.A.

25/10/19

02 de 03

N° Pag.

Autor de la ficha:

J. Alexandra Carvajal

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO

ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario
7 Montacargas Traer Existe montacargas en
Montacargas la misma area
BigBag lleno de | Transportar y
Molino ubicar BigBag a
8
la altura de tolva
remoledora De molido a Remoledor
9 Dejar
Montacargas Montacargas
Magquina Encendido de
10 | Remoledora Maquina
Remoledora
Maquina operario ubica material
Remoledora en en tolva para remoler
11 funcionamiento por medio de baldes
hasta el llenado del
BigBag con material
Remoler Material | remolido
12 Maquina Apagar Maquina Operador
Remoledora Remoledora
Montacargas Traer M ezd CE’; ado
13 Montacargas a
remoledora
BigBag lleno de | Transportar y
14 material ubicar BigBag al
remolido lado de tolva
Pulverizadora
Montacargas Dejar
15
Montacargas
Maquina Encendido de
16 | Pulverizadora Maquina

Pulverizadora

Maquina
Pulverizadora en
17 | funcionamiento

Pulverizar
Material

Operario ubica material
en tolva de pulverizado
por medio de baldes
hasta terminar el
BigBag

Maquina

18 Pulverizadora

Apagar Maquina
Pulverizadora
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HOLVIPLAS S.A.
Fecha: 25/10/19 N° Pag. | 03 de 03
Autor de la ficha: | J. Alexandra Carvajal
FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO
ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario
Montacargas Traer
19 Montacargas ha
pulverizado
BigBag lleno | Transportar y
20 | de material ubicar BigBag en Overador
pulverizado area de Mezclado P de
letrero de Se ubica una paleta
. e ) e . Mezclado
21 identificacion | Buscar y poner identificativa en cada
letrero de BigBag con el tipo de
identificacion tubo Reprocesado
Montacargas Dejar
22
Montacargas

4.8 Tiempos en los Subprocesos

Para efectuar la observacion de tiempos preliminares se ocupa el paso uno del metodo
tradicional que se realiza una muestra tomando 10 lecturas si los ciclos son menores o
igual a 2min y 5 lecturas si los ciclos son mayores o iguales a 2min por consiguiente
para el estudio se utiliza el promedio de los tiempos cronometrados como se muestra
en la Tabla N°22 del subproceso de pesado y los demas se encuentran en anexos,
ademas los tiempos no cronometrados son aquellos que son propiamente de la
maquina[29].

Donde:

Tp= 1 tiempo de la actividad preliminar

n' = Numero de observaciones del estudio preliminar
T = Suma de Tiempos Cronometrados

P = Promedio de los tiempos Cronometrados

Nota: Todos los tiempos cronometrados estan en minutos.
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Tabla N° 22. Tiempos Cronometrados de Pesado

Subproceso Pesado
Ndmero de Tiempos de Observaciones de Estudio Preliminar
observacion Suma de | Promedio de
Ne Actividad Tp es dgl Tiempos | los tiempos
(min) | estudio Cronometra|Cronometrad
preliminar TL T2 |T3 |T4 [T5 |T6 (T7 (T8 |T9 [T10 | 4o M os (P)
(")
Receptar hoja de pedido de
1}lote de produccién 2,00 5 2,08 19/195 2,06 19 9,89 1,98]
2|Buscar Montacargas 0,50 10 0,51| 0,5 05| 0,51 0,53| 0,52 0,5/ 0,5| 0,52 0,5 5,17 0,52
3| Transportar Cera 4005 0,82 10 0,81| 0,8/0,83| 0,83/ 0,79| 0,8/ 0,9/ 0,8/ 0,8 08 8,1 0,81]
4] Transportar Titanio1200 0,84 10 0,88| 0,9/0,88| 0,83| 0,88/ 0,82| 0,8/ 0,8/ 0,82 0,8 8,4 0,84
5| Dejar montacargas 0,50 10 0,51| 0,50,49( 0,49 0,49( 0,49| 0,5/ 0,5/ 0,51 0,52 5,01 0,50
Regresar a la estacion de
6| Trabajo 0,50 10 0,5 0,5/047( 048] 0,5/ 0,51 0,5/ 0,5/ 0,51| 0,53 4,99 0,50
Ubicar bolsas en secuencia [ 5,00 5,07| 4,7[5,08| 48| 4,87
7 5 24,49 4,90
Verfficar y poner bolsa para
8lbatanza 1,30 10 1,06| 1,3|1,34| 1,33 1,3| 1,33| 1,3| 1,3| 1,32 1,34 12,99 130
9| Transportar y Abrir Saco 0,70 10 0,7 0,7|0,67( 0,66( 0,67 0,75( 0,7| 0,7 0,68| 0,68 6,87 0,69
10]Pesar compuesto 3,10 5 3,28| 3,3|3,26| 3,15| 3,4 16,43 3,29
Poner en bolsa el
11]compuesto 0,40 10 0,42| 0,4/0,39| 0,4 042 04| 05| 0,4 0,42| 0,43 418 0,42
12| Transportar y Abrir Saco 0,70 10 0,73| 0,7|0,67| 0,68 0,73| 0,72 0,7 0,7| 0,73| 0,72 7,01 0,70,
13|Pesar compuesto 3,10 5 3,17| 3,2|3,18| 3,11| 3,17 15,78 3,16
Poner en bolsa el
14|compuesto 0,40 10 0,39| 0,4|0,45| 0,39| 0,39| 0,41| 0,4/ 0,4 04| 0,45 414 041
15|Recoger y envolver 0,80 10 0,78| 0,9|0,75| 0,87 0,9 08| 0,8 0,8 09| 0,86 8,35 0,84
16| Transporte de carga 0,40 10 0,46| 0,5 04| 0,39| 0,39| 0,41| 0,4| 0,4| 0,45 0,38 4,14 0,41
Total 21,27

A continuacidn, se presenta se presenta en la Fig. N°26 el Cursograma analitico de los
subprocesos en el recorrido del material para la fabricacion de tubos PVC de desagiie
y que se resume en la Tabla N°23.

HOLVIPLAS S.A.

Cursograma Analitico del Material

1 1 Actividades Cantidad Método:
Operacion O 2 Actual - Propuesto
Articulo: Inspeccion ] 0 Recurso:
TD50 Transporte = 14 B  Humano
Descripcion: Operacion e Inspeccién 3 I  Material
TPVC DESAGUE |[Almacenamiento VI o1 B Maquina
S TIPO "B"50MM X Total 30 Logotipo:
L Proceso: Fabricacién de Tubos de Desague q
s | [Lugar: Planta de Produccion ‘
L =" | |Autor: J. Alexandra Carvajal R
" Fecha: 09 Enero del 2020 Ilalwplas S:d,
o O [2O]D [V
1 |Titanio 1200 _°®
2 T 0,84 1 30
Transportar Titanio1200 |
8 Almacenamiento Temporal Titanio
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HOLVIPLAS S.A.
Cursograma Analitico del Material

V
4 |Cera 4005 | -
5 Transporte de Cera 0,81 ( 29 Montacargas
_—
6 |Almacenaje Temporal de Cera B
7 |Pesado 19,6 o |
8 Almacenaje Temporal de Carga \>
9 Transportar Carga 0,86 L 32 Forma Manual
10 | carbonato \>
11 2,19 | 68
Transportar Compuesto Carbonato ' <\ Montacargas
12 |Resina >
13 |Transportar Compuesto Resina 1,95 <] | 63|  Montacargas
14 |Mezclado 72,21 S
15 |Transportar BigBag 0,3 8,1 Montacargas
16 |Almacenaje Temporal BigBag (A. \>
Mezcla) |
17 |Transportar y Ubicar BigBag 0,78 (d 29,5 Montacargas
18 y 238,91
Extrusion
19 |Transporte en blsqueda de muestra 1,47 45
. L Manual
al &rea de Extrusion
20 |Control de Calidad en Pruebas de 247,97
Inspeccion y Ensayo
21 1,52 4
Transporte de Muestras Aprobada 9 S Manual
0 rechazada
22 3,79 | 190
Transporte de Material [~ Montacargas
23 | Almacenamiento Temporal para >
Molino
24 0,28 35
Montacargas
Transporte a estacion de Trabajo o g
25 |Reproceso 103,75 {
26 | Transportar y Ubicar BigBag en 4,32 = L Y ontacargas
area de Mezclado
21 Almacenaje Temporal Reproceso >
en Mezclado L1
28 Transportar y ubicar BigBag de 0,44 11 Montacargas
reproceso
29 |Transporte Almacenaje 1,82 | 47,3 Carrito
30 |Almacenaje en Bodega C T
TOTAL 703,81 2 14| 3| 0|11 8164

Fig. N° 26. Cursograma Analitico de los Subprocesos
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Tabla N° 23. Resumen del Cursograma Analitico del Material

Proceso: Fabricacion de Tubos de desaglie
Articulo: TPVC DESAGUE TIPO "B" 50MM X 3MT

SIMBOLO ASME CANTIDAD
Operacién 2
Inspeccidn 0
Transporte 14
Operacion e inspeccion 3
Almacenamiento 11
Total De Simbolos ASME 30
Distancia del material Recorrido (m) 816,4
Tiempo de simbolos ASME en Operaciones y Transportes (min) | 703,81

4.9 Analisis de Subprocesos

Una vez levantada la informacion para el Proceso de fabricacion de tubos PVC de

desaguie se observa que los subprocesos son:

e Venta

e Almacenaje de Materia Prima

e Pesado

e Mezclado

e Extrusion

e Control de Calidad en Pruebas de Inspeccion y Ensayo
e Reproceso

Los cuales se realizan en un tiempo estimado como se detalla en la TablaN°24 para el
subproceso de pesado y los demas se encuentra en Anexos, a excepcion de ventas y
Almacenaje de Materia prima no se obtienen los tiempos ya que no intervienen
directamente con la produccién del tubo, seguidamente se realiza el analisis de cada

una de ellas para buscar soluciones y mejorar el proceso.
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Tabla N° 24.Actividades de Pesado

Subproceso: Pesado
N° Actividad Tiempo Estimado

(min)

1 | Receptar hoja de pedido de lote de produccion | 1,98
2 | Buscar Montacargas 0,52
3 | Transportar Cera 4005 0,81
4 | Transportar Titanio1200 0,84
5 | Dejar montacargas 0,50
6 | Regresar a la estacion de Trabajo 0,50
7 | Ubicar bolsas en secuencia 4,90
8 | Verificar y poner bolsa para balanza 1,30
9 | Transportar y Abrir Saco 0,69
10 | Pesar compuesto 3,29
11 | Poner en bolsa el compuesto 0,42
12 | Transportar y Abrir Saco 0,70
13 | Pesar compuesto 3,16
14 | Poner en bolsa el compuesto 0,41
15 | Recoger y envolver 0,84
16 | Transporte de carga 0,41
Total de tiempo Estimado 21,27

Analisis del VValor Agregado

La solucion de mejora se realiza de acuerdo al andlisis del valor agregado de los
subprocesos. A continuacion, en la Tabla N°25 hasta la Tabla N°29 se identifica las
actividades que generan o no valor al cliente o empresa, ademéas se resalta las

actividades de mejora.

Donde:
VAC= Valor agregado al cliente
VAE= Valor agregado a la empresa
SVA= Sin valor Agregado

VAT= Valor agregado total (VAC + VAE)

74



Tabla N° 25. Andlisis del Subproceso de Pesado

ANALISIS DEL SUBPROCESO DE PESADO
Actividad Tiempo Clasificacion \ Observacion

VAC VAE SVA\

Receptar hoja de pedido | 1,98 1,98
de lote de produccion
2 Buscar Montacargas 0,52 0,52 | Montacargas no se
encuentra en su puesto
designado
3 Transportar Cera 4005 0,81 0,81
4 Transportar Titanio1200 | 0,84 0,84
5 Dejar montacargas 0,50 0,50 | Dejaen otro lugar no
designado.
6 Regresar a la estacién de | 0,50 0,50 | No agrega valor pero es
Trabajo necesario debido a que
regresa a sus labores.
7 Ubicar bolsas en 4,90 4,90 | Movimiento innecesario
secuencia Ubica en secuencia varias
bolsas y luego vuelve a
coger la bolsa una por una
y ubicarla en su puesto de
trabajo para poner el
componente pesado.
8 Verificar y poner bolsa 1,30 1,30
para balanza
9 Transportar y Abrir Saco | 0,69 0,69
10 | Pesar compuesto 3,29 3,29
11 | Poner en bolsa el 0,42 0,42
compuesto
12 | Transportar y Abrir Saco | 0,70 0,70
13 | Pesar compuesto 3,16 3,16
14 | Poner en bolsa el 0,41 0,41
compuesto
15 | Recoger y envolver 0,84 0,84
16 | Transporte de carga 0,41 0,41
Total 21,27 14,85 6,42
Conclusion:
Las actividades cinco y siete no generan valor, las actividades dos y seis no generan valor, pero son
necesarias para el proceso.
En la fig. N°27 se representa la totalidad de los tiempos en porcentajes de las actividades que
generan valor o no.
Subproceso Pesado
100%
|mYvAT W SVA
Fig. N° 27. Andlisis del Valor Agregado en Tiempos del S. Pesado
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Tabla N° 26. Analisis del Subproceso de Mezclado
ANALISIS DEL SUBPROCESO DE MEZCLADO
Actividad Tiempo Clasificacion \

Observacion

VAC | VAE ‘ SVA ‘

1 Receptar hoja de pedido de | 3,01 3,01

lote de produccion

2 Transportar Carga 0,86 0,86

3 Buscar Montacargas 4,26 4,26 | No agrega valor pero si es
importante debido a que se
necesita el montacargas
para la movilizacion de
materia prima y los
componentes son de peso
considerable

4 Transportar Compuesto 1,95 1,95

Resina
5 Transportar Compuesto 2,19 2,19
Carbonato

6 Ubicar Resina de 1250kg 0,69 0,69

en maquina

7 Dejar montacargas 4,08 4,08 | Movimiento innecesario ya
que se necesita para otras
actividades

8 Encender Maquina Turbo | 1,06 1,06

Mesclador Voltorta 2
9 Buscar Montacargas 3,84 3,84 | Movimiento innecesario
10 | Transportar y ubicar 0,44 0,44

BigBag de reproceso

11 | Dejar montacargas 4,98 4,98 | Movimiento innecesario ya
gue se necesita para otras
actividades

12 | Ubicar BigBag vacia en 5,23 5,23

Salida de la Maquina

13 | Peso de Resina 4,44 4,44

14 | Inspeccion de pesado 4,48 4,48 | La Méaquina es automatica
y el operario observa como
pesa la maquina, actividad
innecesaria.

15 | Subir a Maquina con 1 0,13 0,13

carga .
16 | Bajar de Méquina 0,12 0,12 Se _pgede Mejora en estas
8 _ actividades
17 | Subir a Maquina con 0,15 0,15
Carbonato
18 | Poner compuesto de 3,09 3,09
Reproceso
19 | Abrir y poner compuesto 0,10 0,10
20 | Remover compuesto en 0,16 0,16 | No agrega valor pero es
tolva de la olla necesario debido a que
hace que entre todo el
compuesto de la tolva a la
olla.

21 | Bajar de Méaquina 0,13 0,13 | No agrega valor pero es
necesario debido a que la
maquina en el proceso que
realiza tiende a generar
vibraciones y si el operario
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ANALISIS DEL SUBPROCESO DE MEZCLADO
Actividad Tiempo Clasificacion Observacion

VAC VAE | SVA

no se mueve de la estacion
de puesta de compuestos
en olla después podria
desencadenar una
enfermedad profesional.

22 | Limpieza de Operario 1,21 1,21
23 | Maquinaen 10,00 10,00
funcionamiento
24 | Espera de operario 6,94 6,94 | Debido a que el operario
no realiza ninguna
actividad en este momento
25 | Expulsar mezcla de 1,87 1,87
Maquina en BigBag
26 | Limpiar de puesto de 0,36 0,36 | Movimiento innecesario el
trabajo puesto no genera gran
cantidad de desperdicio por
ende ya no se deberia de
limpiar
27 | Limpieza de Operario 0,24 0,24 | Sino se realiza la actividad

26 tampoco se realiza esta
debido que la causa de
tener quimico en la ropa es
a causa de esa actividad.
28 | Buscar de Montacargas 3,97 3,97 | No genera valor pero
necesaria para mover el
bigbag de compuesto.

29 | Desatar BigBag de 0,54 0,54
Maquina

30 | Transportar Big Bag 0,30 0,30

31 | Dejar Montacargas 3,81 3,81

32 | Buscar y poner letrero de 2,27 2,27
identificacion

33 | Recolectar y dejar bolsas 1,05 1,05

Total 77,95 36,98 40,97

Conclusion:

Las actividades tres, siete, nueve, quince, dieciséis, treinta y dos y diecisiete no generan sin embargo
influye en la produccioén y las actividades veinticuatro, veintiséis y veintisiete no agregan valor.
En la fig. N°28 se representa la totalidad de los tiempos de las actividades que generan valor o no.

Subproceso Mezclado

WYAT W SVA

Fig. N° 28. Andlisis del Valor Agregado en Tiempos del S. Mezclado
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Tabla N° 27. Anélisis del Subproceso de Extrusion

ANALISIS DEL SUBPROCESO DE EXTRUSION
Actividad Tiempo Clasificacion Observacion

VAC VAE SVA

Recibir orden de 1,17 1,17
1 | produccion
Transportar y Ubicar 0,78 0,78
2 | BigBag
3 | Transporte a matriceria | 3,21 3,21 | Setransporta a pie y pierde
tiempo para armar cabezal y
solo se lleva lo que alcanza a
coger con sus manos.
4 | Buscar Matriceria 4,44 4,44
Transporte a Extrusion | 3,07 3,07 | Se transporta a pie y trae las
5 €0sas a mano
6 | Desarmar cabezal 3,18 3,18
7 | limpiar cabezal 5,15 5,15
g | Colocar filtro 2,28 2,28
g | Transporte a Matriceria | 3,76 3,76 | Se transporta a pie
Blsqueda de 3,72 3,72
10 | herramienta
11 | Transporte a Extrusion | 3,87 3,87 | Se transporta a pie
Colocar cono e hilera 7,00 7,00
12 | en cabezal
Calibracion de cono 5,20 5,20
13
Transporte a Matriceria | 3,30 3,30 | Se transporta a pie y va en
busqueda de las resistencias y
algunas herramientas que se le
14 olvido.
15 | Buscar termocuplas 3,06 3,06
16 | Transporte a Extrusion | 3,19 3,19 | Se transporta a pie
Colocar termocuplas 5,63 5,63
17 | en cabezal
Transporte a Bodega 4,81 4,81 No aporta valor per sin
de materia Prima embargo es necesario para la
18 fabricacion del tubo PVC.
19 | Colocar cera en tolva 2,23 2,23
Prender maquina 3,53 3,53
20 | extrusora
21 | Esperar maquina que 90,65 90,65
llegue a las Temp.
deseadas
22 | Colocar tina enfriadora | 15,46 15,46
Colocar maquina 6,32 6,32
23 | impresora
Colocar de Méquina 3,65 3,65
24 | Jaladora
Puesta a punto de 20,61 20,61
Maquina
25 | Acampanadora
Vaciar en Tolva 4,71 4,71
compuesto para tubo
26 | PVC de desagiie
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ANALISIS DEL SUBPROCESO DE EXTRUSION

Actividad Tiempo Clasificacion Observacion
VAC VAE SVA
Poner a punto todas las | 19,54 19,54
27 | maquinas
28 | Procesar tubo 1,45 1,45
29 | Acampanar tubo 1,42 1,42
Recortar e inspeccionar | 2,53 2,53
30 | rebabas de extremos
31 | Agrupar tubos 0,78 0,78
32 | Transporte almacenaje | 1,82 1,82
Total 241,52 | 216,31 25,21
Conclusion:

Las actividades resaltadas no agregan valor al proceso de produccion.
En la fig. N°29 se representa la totalidad de los tiempos de las actividades que generan valor o no.

Subproceso Bxtrusion

100%

WYAT W SWA

Fig. N° 29. Anélisis del Valor Agregado en Tiempos del S. Extrusion

Tabla N° 28. Anélisis del Subproceso de Control de Calidad en Pruebas de Inspeccion y Ensayo
ANALISIS DEL SUBPROCESO DE CONTROL DE CALIDAD EN PRUEBAS DE
INSPECCION Y ENSAYO

Actividad Tiempo Clasificacion ‘ Observacion

VAC | VAE

1 Transporte en basqueda 1,47 | No genera valor pero es
de muestra al &rea de necesario para el
-, 1,47 .
Extrusion desarrollo de las demés
actividades
2 Medir y Cortar tubo 544 5,44
3 Transporte a estacion de 2,45 | No genera valor pero es
Ensayo de Impacto necesario luego de
obtener la muestra
2,45 regresar al puesto de

trabajo y desarrollar la
prueba o ensayo de
control de calidad.

4 Sefalar el nimero de 3,22
; 3,22
generatrices
5 CoI_ocar M_uestra enel 2.85 2.85
equipo de impactos
6 Inspeccion de muestra 1,55 1,55
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Actividad

ANALISIS DEL SUBPROCESO DE CONTROL DE CALIDAD EN PRUEBAS DE
INSPECCION Y ENSAYO
Tiempo Clasificacion \ Observacion

(min) VAC VAE \SVA \

7 Llenar ficha de ensayo de 147 1,47
Impacto '
8 Transporte para medir y 4,32 | Movimiento repetitivo
Cortar tubo 4,32 con relacion a las
actividades.
9 Medir y Cortar tubo 2,43 2,43
10 | Transporte a estacion de No genera valor pero es
Ensayo de presion necesario luego de
hidrostatica interior obtener la muestra
2,33 2,33 | regresar al puesto de
trabajo y desarrollar la
prueba o ensayo de
control de calidad.
11 | Ubicar implementos y
agua en los dos extremos | 5,20 5,20
del tubo
12 | Encender maquina 4,39 4,39
13 | Desarrollar prueba 1,55 1,55
14 | Inspeccion después del 115 115
ensayo
15 | Quitar implementos de
los dos extremos del tubo 4,25 s
16 LIen_qr ficha de ensayo de 158 1,58
Presion
17 | Transporte para medir y 4,47 | Movimiento repetitivo
Cortar tubo 4,47 con relacion a las
actividades.
18 | Mediry Cortar tubo 4,91 491
19 | Transporte a estacion de No genera valor pero es
Ensayo Calérico o necesario luego de
Reversion. obtener la muestra
2,35 2,35 | regresar al puesto de
trabajo y desarrollar la
prueba o ensayo de
control de calidad.
20 | Encender Equipo 10,00 10,00
21 | Marcar de 1cmy 10 cm 3,30 3,30
en muestras
22 | Ubicar en parrilla 3,35 3,35
Muestras para horno
23 | Espera con . 60,00 60,00 Desarrolla la prueba
Cronometraje
24 | Inspeccién después de 251 251
ensayo
25 | Llenar ficha de ensayo de 1,54
., 1,54
Reversion
26 | Transporte para medir y 4,45 | Movimiento repetitivo
Cortar tubo 4,45 con relacion a las
actividades.
27 | Medir y Cortar tubo 3,66 3,66
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ANALISIS DEL SUBPROCESO DE CONTROL DE CALIDAD EN PRUEBAS DE
INSPECCION Y ENSAYO
Actividad Tiempo Clasificacion \ Observacion
(min) VAC VAE SVA |
28 | Transportar a estacion de 2,31 | No genera valor pero es
Ensayo de extrusion por necesario luego de
inmersion en solvente obtener la muestra
2,31 regresar al puesto de
trabajo y desarrollar la
prueba o ensayo de
control de calidad.
29 | Poner en recipiente 123 1,23
acetona o Diclorometano '
30 | Desarrollar prueba 60,00 60,00
31 | Inspeccion después de 254 2,54
ensayo '
32 | Llenar ficha ensayo 1,25 1,25
33 | Transporte para medir y 4,24 | Movimiento repetitivo
Cortar tubo 4,24 con relacion a las
actividades.
34 | Medir y Cortar tubo 3,25 3,25
35 | Transporte a estacion de 2,15 | No genera valor pero es
Ensayo de ablandamiento necesario luego de
ViCat obtener la muestra
2,15 regresar al puesto de
trabajo y desarrollar la
prueba o ensayo de
control de calidad.
36 | Llenar agua en maquina 2,25 2,25
37 | Encendido de equipo 10,00 10,00
38 | Ubicar muestrasen la
punta ViCat. Lar Ll
39 | Encerrar y poner pesas 0,79 0,79
40 | Desarrollo de prueba 8,12 8,12
41 | Inspeccién después de 2.34 2.34
ensayo
42 | Llenar ficha de ensayo de 131 1,31
ablandamiento ViCat '
43 | Transporte de muestras 152 1,52
Aprobada o rechazada '
Total 250,96 220,42 30,54
Conclusion:
Re adecuar las actividades para la eliminacion de las actividades 8, 17,26 y 33.
En la fig. N°30 se representa la totalidad de los tiempos de las actividades que generan valor o no.
Subproceso C. de Calidad
WYAT mSVA
Fig. N° 30.Anélisis del Valor Agregado en Tiempos del S. Control de Calidad
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Tabla N° 29. Analisis del Subproceso de Reproceso

ANALISIS DEL SUBPROCESO DE REPROCESO

Actividad

Tiempo

(min)

VAC VAE

Clasificacion
SVA

Observacion

1 | Transporte de Material | 3,79 3,79
Ubicar BigBag vacio en 251 2,51
2 salida de molido '
Transporte a estacion de 0,28
- 0,28
3 trabajo
encendido de Maquina
4 de Molino 0,20 —
5 Moler Material 21,37 21,37
Apa_gar Magquina de 0,24 0,24
6 Molino
No agrega valor pero es
0,59 0,59 necesario para la
transportacion de los
7 Traer Montacargas BigBag
Transportar y ubicar No agrega valor pero
BigBag a la altura de 1,28 1,28 | ayuda al operario a no
8 tolva remoledora hacer esfuerzo fisico
Movimiento para regresar
9 Dejar Montacargas 0,53 038 al puesto de trabajo
Encendido de Maquina
10 | Remoledora 0,30 .
11 | Remoler Material 29,56 29,56
Apagar Maquina
12 | Remoledora 0,21 Uizt
No agrega valor pero es
necesario para la
13 | Traer Montacargas a 1,50 = transportacion de los
remoledora BigBag
Transportar y ubicar No agrega valor pero
BigBag al lado de tolva 1,24 1,24 | ayuda al operario ano
14 | Pulverizadora hacer esfuerzo fisico
Movimiento para regresar
15 | Dejar Montacargas 0,60 el al puesto de trabajo
Encendido de Maquina
16 | Pulverizadora 0,14 ik
17 | Pulverizar Material 35,32 35,32
Apagar Maquina
18 | Pulverizadora 011 O
1,28 | No agrega valor pero es
1928 necesario para la
Traer Montacargas ha ' transportacion de los
19 | pulverizado BigBag
Transportar y ubicar 4,32 Porque lleva material para
BigBag en area de 4,32 mezclado
20 | Mezclado
2,18 | Noagrega valor y se
21 | Buscar y poner letrero de | 2,18 puede eliminar o buscar
identificacion otro tipo de mejora
4,59 | No genera valor pero
4,59 ayuda a que exista orden
22 | Dejar Montacargas de ubicacidn de

82




ANALISIS DEL SUBPROCESO DE REPROCESO

Actividad Tiempo Clasificacion Observacion

(min) VAC VAE SVA

maquinaria dentro de la
empresa.

Total 112,14 98,07 14,07
Conclusion:
Las actividades 7, 8, 9, 13,14,15 y 19 no generan valor, pero son necesarias.
En la fig. N°31 se representa la totalidad de los tiempos de las actividades que generan valor o no.

Subproceso de Reproceso

112,1%;
100%

WYAT W SWA

Fig. N° 31. Analisis del Valor Agregado en Tiempos del S. Reproceso

Luego del analisis de cada uno de los subprocesos que intervienen en la fabricacion de
tubos PVC de desaguie se presenta en la Tabla N°30 el resumen del estado de cada uno
de los subprocesos con la cantidad de posibles actividades de mejora.

Tabla N° 30. Resumen de las Actividades Segln el Analisis de Valor Agregado
Total de Actividades N° de

Actividades Actividades
Subproceso Posibles de
VAC VAE SVA mejora o
Eliminables
Pesado 16 3 9 4 2
Mezclado 33 1 15 17 12
Extrusion 32 5 20 7 6
Control de Calidad en 43 11 22 10 9
Pruebas de Inspeccién y
Ensayo
Reproceso 22 0 12 10 1
46 | 20 [ 78 |48 | a0

4.10 Mejora de Procesos

Segun la Tabla N°30 las mejoras se pueden realizar en los subprocesos de: Mezclado,
Control de Calidad en Pruebas de Inspeccion y Ensayo, Extrusion, Pesado y Reproceso

respectivamente.
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Mejoras en el Subproceso de Mezclado

De la Tabla N°31 se realiza la reubicacion de la actividad Transportar y ubicar BigBag
de reproceso después de Ubicar Resina de 1250kg en maquina Yy se eliminaria
actividades numero 9 y 11, ademas se elimina actividad 14 debido a que la maquina
opera sola y si existiera alguna falla tiene para de emergencia automatica, ademas, se
puede mejorar la actividad nimero 15 con: Subir a maquina con 1 carga y carbonato
y se eliminaria la actividad namero 17. Debido a que no tiene un peso excesivo y en
la actividad 32 se elimina, pero siempre y cuando se coloquen letreros identificativos
en area de almacenaje provisional de mezclado como se muestra en la Tabla N°32.

Tabla N° 31. Mejoras en el Subproceso de Mezclado
Actividad Tiempo (min)

‘ Actual Eliminacion | Sustitucion | Eliminado Nuevo Observacion
| N°  Actividad
9 Buscar Si _ 3,84 _
Montacargas
11 | Dejar Si _ 4,98 _
montacargas
14 | Inspeccion de _ 4,48 _
pesado Si
15 Subir a Subir a 0,13 Se Elimina el tiempo
Maquina con 1 | Si méaquina menor debido a que los
carga conl dos hacen la misma
cargay operacién
carbonato
17 Subir a Si _ _ 0,15 | El valor de esta
actividad pasa a ser el
Maquina con tiempo de la actividad
Carbonato nueva Subir a maquina
con 1 carga y carbonato
16 Bajar de Si 0,12
méaquina
24 | Espera de Si _ 6,94 _
Operario
26 | Limpiar de Si _ 0,36 _
puesto de
trabajo
27 Limpieza de | si 0,24 _
Operario
32 | Buscar y poner | si _ 2,27 _ La solucion para
letrero de eliminacion de esta
identificacion actividad es ubicar
letreros de
identificacion en &rea de
almacenaje provisional
de mezclado
' Total de Tiempo (min) 23,37 0,15
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Tabla N° 32. Tiempos de Actividades del Subproceso de Mezclado Mejorado
Subproceso: Mezclado

Tiempo VAT SVA

Actividad Estimado
(min)

1 | Receptar hoja de pedido de lote de produccion | 3,01 3,01
2 | Transportar Carga 0,86 0,86
3 | Buscar Montacargas 4,26 4,26
4 | Transportar Compuesto Resina 1,95 1,95
5 | Transportar Compuesto Carbonato 2,19 2,19
6 | Ubicar Resina de 1250kg en maquina 0,69 0,69
7 | Dejar montacargas 4,08 4,08
8 | Encender Maquina Turbo Mesclador Voltorta2 | 1,06 1,06
9 | Transportar y ubicar BigBag de reproceso 0,44 0,44
10 | Ubicar BigBag vacia en Salida de la Maquina | 5,23 5,23
11 | Peso de Resina 4,44 4,44
12 | Subir a Méaquina con 1 carga y Carbonato 0,15 0,15
13 | Abrir y poner compuesto 0,10 0,10
14 | Poner compuesto de Reproceso 3,09 3,09
15 | Remover compuesto en tolva de la olla 0,16 0,16
16 | Bajar de Maquina 0,13 0,13
17 | Limpieza de Operario 1,21 1,21
18 | Maquina en funcionamiento 10,00 10,00
19 | Expulsar mezcla de Maquina en BigBag 1,87 1,87
20 | Buscar de Montacargas 3,97 3,97
21 | Desatar BigBag de Maquina 0,54 0,54
22 | Transportar Big Bag 0,30 0,30
23 | Dejar Montacargas 3,81 3,81
24 | Recolectar y dejar bolsas 1,05 1,05
Total de tiempo mejora 54,59 37,13 | 17,46

En la fig. N°32 se representa la grafica de los tiempos mejorados para el subproceso.

Subproceso Mezclado - Mejora

17,36; 32% VAT

W SYA

37,13; 68%

54,59;
100%

Fig. N° 32. Tiempo Mejora del S. Mezclado
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Mejora en el subproceso de Control de Calidad en Pruebas de Inspeccion y
Ensayo

La propuesta de mejora para el subproceso es medir y cortar el tubo para todas las
pruebas y ubicar en una bandeja para llevar de estacion en estacion e ir desarrollando
las pruebas y ensayos, después de la actividad de Transporte en bisqueda de muestra
al area de Extrusion con eso eliminariamos actividades de Transporte para medir y
Cortar tubo y la actividad Transporte a estacion de Ensayo reflejaria el transporte de
estacion en estacion e ir desarrollando las pruebas y ensayos detalladas en las Tablas
N° 33y Tabla N° 34.

Tabla N° 33.Mejoras en el Subproceso de Control de Calidad en pruebas de Inspeccién y Ensayo
Actividad Tiempo (min) |

Actual Eliminacion = Sustitucién Eliminado Nuevo  Observacion

8 Transporte Si 4,32 Ensayo de
para medir y Presién
Cortar tubo

17 | Transporte Si 4,47 Ensayo
para medir y Caldrico o
Cortar tubo Reversion.

26 | Transporte Si 4,45 Ensayo de
para medir y extrusion por
Cortar tubo inmersion en

solvente

33 | Transporte Si 4,24 Ensayo ViCat
para medir y
Cortar tubo

' Total de Tiempo (min) 17,48

Tabla N° 34. Tiempos de Actividades del Subproceso de Control de Calidad en Pruebas de Inspeccién
y Ensayo mejorado

Subproceso: Control de Calidad en Pruebas de Inspeccion y Ensayo
Actividad Tiempo VAT SVA
Estimado
min

Transporte en busqueda de muestra al
1 area dré Extrusion ! 147 147

2 | Mediry Cortar tubo 5,44 5,44

3 | Mediry Cortar tubo 2,43 2,43

4 | Mediry Cortar tubo 491 4,91

5 | Mediry Cortar tubo 3,66 3,66

6 | Mediry Cortar tubo 3,25 3,25
Transporte a estacion de Ensayo de 2,45

7 | Impacto 2,45
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Actividad

Subproceso: Control de Calidad en Pruebas de Inspeccion y Ensayo

Tiempo
Estimado

(min)

VAT

8 | Sefalar el nimero de generatrices 3,22 3,22
_Colocar Muestra en el equipo de 2,85 2,85
9 | impactos
10 | Inspeccion de muestra 1,55 1,55
11 | Llenar ficha de ensayo de Impacto 1,47 1,47
Transporte a estacion de Ensayo de 533 2,33
12 | presion hidrostética interior ’
Ubicar implementos y agua en los dos
13 | extremos del tubo 5,20 5.20
14 | Encender maquina 4,39 4,39
15 | Desarrollar prueba 1,55 1,55
16 | Inspeccion después del ensayo 1,15 1,15
Quitar implementos de los dos extremos
17 | del tubo 425 425
18 | Llenar ficha de ensayo de Presion 1,58 1,58
Transporte a estacion de Ensayo Caldrico 535 2,35
19 | o Reversion. :
20 | Encender Equipo 10,00 10,00
21 | Marcar de 1cmy 10 cm en muestras 3,30 3,30
22 | Ubicar en parrilla Muestras para horno 3,35 3,35
23 | Espera con Cronometraje 60,00 60,00
24 | Inspeccion después de ensayo 2,51 2,51
25 | Llenar ficha de ensayo de Reversion 1,54 1,54
Transportar a estacion de Ensayo de 2,31
. ) - 2,31
26 | extrusion por inmersion en solvente
Poner en recipiente acetona o
27 | Diclorometano 1.23 1.23
28 | Desarrollar prueba 60,00 60,00
29 | Inspeccion después de ensayo 2,54 2,54
30 | Llenar ficha ensayo 1,25 1,25
Transporte a estacion de Ensayo de 515 2,15
31 | ablandamiento ViCat '
32 | Llenar agua en maquina 2,25 2,25
33 | Encendido de equipo 10,00 10,00
34 | Ubicar muestras en la punta ViCat. 1,47 1,47
35 | Encerrar y poner pesas 0,79 0,79
36 | Desarrollo de prueba 8,12 8,12
37 | Inspeccion después de ensayo 2,34 2,34
Llenar ficha de ensayo de ablandamiento
38 | ViCat 131 131
Transporte de muestras Aprobada o 1,52
1,52
39 | rechazada
Total de tiempo Estimado 233,48 220,42 | 13,06
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En la fig. N°33 se representa la grafica de los tiempos mejorados para el subproceso.

Subproceso Control de Calidad - Mejora

Fig. N° 33. Tiempo Mejora del S. Control de Calidad

Mejoras en el subproceso de Extrusion

La propuesta de mejora para el subproceso de Extrusion es utilizar un carrito
transportador y realizar una ficha donde conste las herramientas y matriceria necesita
para armar y poner a punto la maquina extrusora AMUT BA 67 para la fabricacion del
Tubo PVC desagiie tipo “B” 50mm x 3mt. con esta solucion se eliminaria actividades

N° 9, 11, 14, 16 como se muestra en la siguiente Tabla N°35.

Tabla N° 35. Mejoras en el Subproceso de Extrusién

Actividad Tiempo (min) |
Actual Eliminacién = Sustitucion Eliminado Nuevo Observacion
' N° Actividad
9 | Transporte | Si _ 3,76 _ En bdsqueda
a de
Matriceria Herramientas
11 | Transporte | Si _ 3,87 _ Regresa con
a Extrusion herramientas
en las manos.
14 | Transporte | Si _ 3,30 _ Busqueda de
a las
Matriceria resistencias y
algunas
herramientas
que se le
olvido.
16 | Transporte | Si _ 3,19 _ Regresa al
a Extrusion puesto de
trabajo
1412 | -
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Tabla N° 36. Tiempos de Actividades del Subproceso de Extrusién Mejorado

Subproceso: Extrusion

Actividad Tiempo VAT | SVA
Estimado
(min)

1 Recibir orden de produccion 1,17 0,78
2 Transportar y Ubicar BigBag 0,78 1,82
3 Transporte a matriceria 3,21 3,21
4 Buscar Matriceria 4,44 4,44
5 Busqueda de herramienta 3,72 3,72
6 Buscar termocuplas 3,06 3,06
7 Transporte a Extrusion 3,07 3,07
8 Desarmar cabezal 3,18 3,18
9 limpiar cabezal 5,15 515
10 Colocar filtro 2,28 2,28
11 Colocar cono e hilera en cabezal 7,00 7,00
12 Calibracion de cono 5,20 5,20
13 Colocar termocuplas en cabezal 5,63 5,63
14 Transporte a Bodega de materia Prima | 4,81 4,81
15 Colocar cera en tolva 2,23 2,23
16 Prender maquina extrusora 3,53 3,53

Esperar maquina que llegue a las
17 Temp. deseadas 90,65 90,65
18 Colocar tina enfriadora 15,46 15,46
19 Colocar maquina impresora 6,32 6,32
20 Colocar de Maquina Jaladora 3,65 3,65

Puesta a punto de Maquina 20,61 20,61
21 Acampanadora

Vaciar en Tolva compuesto para tubo
22 PVC de desagiie 471 4,71
23 Poner a punto todas las maquinas 19,54 19,54
24 Procesar tubo 1,45 1,45
25 Acampanar tubo 1,42 1,42

Recortar e inspeccionar rebabas de 253 253
26 extremos
27 Agrupar tubos 0,78 0,78
28 Transporte almacenaje 1,82 1,82
Total de tiempo Estimado 227,39 216,30 | 11,09

En la fig. N°34 se representa la grafica de los tiempos mejorados para el subproceso.
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Fig. N° 34. Tiempo Mejora del S. Extrusion

Mejoras en el subproceso de Pesado

Para este subproceso la solucion es el compromiso de ubicar el montacargas en el lugar
de designacion de la maquinaria con esto se hace que el operario no pierda su tiempo
en dirigirse a otros lugares tanto como cuando va utilizar o dejar la maquinaria. Con
esta solucion eliminariamos actividades 2 y 5, ademas se observa que el operario ubica
bastantes bolsas en secuencia y luego deja las bolsas un lado y sigue vuelve a
reacomodarlas cuando realiza el pesado por consiguiente se elimina esta actividad
debido a que no genera ningun valor y Tampoco altera la funcionalidad del trabajador,

por ende, se tiene los siguientes tiempos eliminados como se muestra en la Tabla N°37.

Tabla N° 37. Mejoras en el Subproceso de Pesado

Actividad Tiempo (min)
Elimin | Sustituci Eliminad Nuev Observacion
on
Buscar i Montacargas no se encuentra
Montacargas en su puesto designado
5 Dejar Si 0,50 Deja en otro lugar no
montacargas designado.
7 Ubicar bolsas | Si 49 Movimiento innecesario
en secuencia Ubica en secuencia varias

bolsas y luego vuelve a
coger la bolsa una por una 'y
ubicarla en su puesto de
trabajo para poner el
componente pesado.

| Total de Tiempo (min) 5,92
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Tabla N° 38. Tiempos de Actividades del Subproceso de Pesado Mejorado
Subproceso: Pesado

Actividad Tiempo VAT SVA

Estimado
(min)

1 | Receptar hoja de pedido de lote de produccion 1,98 1,98

3 | Transportar Cera 4005 0,81 0,81

3 | Transportar Titanio1200 0,84 0,84

4 | Regresar a la estacion de Trabajo 0,50 0,5

5 | Verificar y poner bolsa para balanza 1,30 1,30

6 | Transportar y Abrir Saco 0,69 0,69

7 | Pesar compuesto 3,29 3,29

8 | Poner en bolsa el compuesto 0,42 0,42

9 | Transportar y Abrir Saco 0,70 0,70

10 | Pesar compuesto 3,16 3,16

11 | Poner en bolsa el compuesto 0,41 0,41

12 | Recoger y envolver 0,84 0,84

13 | Transporte de carga 0,41 0,41

Total de tiempo Estimado 15,35 14,85 | 0,5

En la fig. N°35 se representa la grafica de los tiempos mejorados para el subproceso.

Subproceso Pesado - Mejora

VAT

WSV,
14,85; 97%

15,35;
100%

Fig. N° 35. Tiempo Mejora del S. Pesado
Mejoras en el subproceso de Reproceso

Para el subproceso de reproceso una de las mejoras es la colocacion de identificativos
en areas de almacenaje y se eliminaria la actividad 21 y con esto se pierde su tiempo,

asi como lo muestra la Tabla N°39 y su mejora en la Tabla N° 40.

Tabla N° 39. Mejoras en el Subproceso de Reproceso

Actividad ~ Tiempo (min) Observacion

Actual Ellmlnacmn Sustitucion | Eliminado = Nuevo
N° | Actividad

21 Buscar y poner S|
letrero
identificacion

- Total de Tiempo (min)
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Tabla N° 40. Tiempos de Actividades del Subproceso de Reproceso Mejorado

NO

Subproceso: Reproceso

Actividad

Tiempo
Estimado

(min)

1 Transporte de Material 3,79 3,79

2 Ubicar BigBag vacio en salida de molido 2,51 2,51

3 Transporte a estacion de trabajo 0,28 0,28

4 encendido de Maquina de Molino 0,20 0,20

5 Moler Material 21,37 21,37

6 Apagar Maquina de Molino 0,24 0,24

7 Traer Montacargas 0,59 0,59
Transportar y ubicar BigBag a la altura de 128 1.28

8 tolva remoledora

9 Dejar Montacargas 0,53 0,53

10 Encendido de Maquina Remoledora 0,30 0,30

11 Remoler Material 29,56 29,56

12 Apagar Maquina Remoledora 0,21 0,21

13 Traer Montacargas a remoledora 1,50 1,50
Transportar y ubicar BigBag al lado de 1.24 124

14 tolva Pulverizadora

15 Dejar Montacargas 0,60 0,60

16 Encendido de Maquina Pulverizadora 0,14 0,14

17 Pulverizar Material 35,32 35,32

18 Apagar Maquina Pulverizadora 0,11 0,11

19 Traer Montacargas ha pulverizado 1,28 1,28
Transportar y ubicar BigBag en area de 432 4,32

20 Mezclado '

21 Dejar Montacargas 4,59 4,59

Total de tiempo Estimado 109.96 98,07 | 11,89

En la fig. N°36 se representa la grafica de los tiempos mejorados para el subproceso.

Subproceso Reproceso - Mejora

109,96;
100%

m AT

W SYA,

Fig. N° 36. Tiempo Mejora del S. Reproceso
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4.11 Comparacion del Actual Vs. Mejora

En la Tabla N°41 se presenta el método actual tiene 146 actividades mientras que en
la mejora es de 125, eliminandose 21 actividades y con ello un tiempo de 63,07
minutos en la totalidad de los subprocesos de fabricacion de tubos PVC de desagie.

Tabla N° 41. Comparacién del Actual con la Mejora

Actual Mejora
Actividades | Ti Actividades Tiempo
SprI‘OCBSOS ctividades 1empo
Total | Eliminadas | Total | Eliminado

Pesado 16 21,27 13 3 15,35 5,92
Mezclado 33 77,95 24 9 54,59 23,37
Extrusion 32 241,52 28 4 227,39 14,12
Control de 43 250,96 39 4 233,48 | 17,48
Calidad en
Pruebas de
Inspeccién y
Ensayo
Reproceso 22 112,14 21 1 109,96 | 2,18

Total 146 703,84 125 21 640,77 | 63,07

4.12 Estandarizacién de Proceso

Luego de haber recolectado toda la informacidn necesaria en el reconocimiento de la
fabricacion de tubos de desaglie para el articulo TD50 se procede a realizar el manual
de procedimientos de los subprocesos con las respectivas mejoras y asi poder

estandarizar el proceso mejorado, el manual se encuentra en anexos.

4.13 Interpretacion de Resultados

En la Tabla N° 42 se resume de acuerdo a la metodologia del andlisis del valor
agregado, detallando las actividades que generan o no valor para la fabricacion de

tubos PVC TD50, tanto del método actual como de la mejora propuesta.
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Tabla N° 42. Actividades Segun el Analisis de Valor Agregado

Actual Propuesta
Actividades Actividades
Subproceso Total de Total de
Actividades | AT | SVA | Actividades | AT | SVA
Pesado 16 12 4 13 12 1
Mezclado 33 16 17 24 17 7
Extrusion 32 25 7 28 25 3
Control de Calidad en Pruebas 43 33 10 39 33 6
de Inspeccion y Ensayo
Reproceso 22 12 10 21 12 9

En la situacion actual de la empresa segun la Fig. N° 37 se observa que del total de

actividades un 67% aporta valor agregado y el 33% no agrega valor, ademas se necesita

703,84 min. para realizar todas las actividades, pero en la propuesta de mejora las

actividades que aportan valor es de 79% y un 21% no agregan valor segun la Fig. N°38

y se necesita 640,77min. segun la Tabla N° 42 para realizar todas las actividades, por

consiguiente, se reduce un tiempo de 63,07min. detalla en la Tabla N° 41, aplicando

las siguientes mejoras detallas de la Tabla N°43.

Analisis del Valor Agregado- Situacién Actual

180

ALTIVIDADES

N

N Actividades

Porcentyge

101
185
100%

val
98

er

33

1X%

[EES

Fig. N° 37.Analisis del Valor Agregado Situacion Actual

140
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100
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N ACTIVIDADES
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Porcentae

Analisis del Valor Agregado

Situacién Mejorada

TOTAL
125
100%

VAl
9
793

SVA
26
219

120%
100%

B0

Fig. N° 38.Analisis del Valor Agregado Situacién Mejorada
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Subproceso

Mezclado

Tabla N° 43. Mejora Para los Subprocesos

Mejora

Reubicar las actividades para la eliminacion de transportes innecesarios a

Bodega.

Eliminacidn de la actividad de observacion cuando la maquina esta en modo
automatico.

Eliminacién de un movimiento innecesario de operario en llevar carga a la
olla del Turbomezclador.

Eliminacidn de limpieza de puestos innecesarios

Colocacién de letreros identificativos en zona de almacenamiento
provisional.

Control de Calidad

en Pruebas de

Medir y cortar todas las muestras y ubicarlos en una bandeja para transportar

por todas las estaciones de trabajo en la ejecucion de las pruebas y ensayos y

Inspeccion y asi eliminar los transportes innecesarios .
Ensayo
Desarrollar una ficha para la identificacion de todas las herramientas y
Extrusion matriceria que se necesita en el montaje del cabezal del Extructor AMUT BA
67, de la fabricacién de tubos de 50mm x 3mt.
Eliminacion de Movimientos innecesarios de ubicacion de bolsas para el
Pesado pesado de la formulacion.
Colocacion de letreros identificativos en zona de almacenamiento
Reproceso

provisional.

Tabla N° 44.Tiempos Segun el Andlisis de Valor Agregado

Subproceso

Pesado

Actual Propuesto
Total de Tiempos Total de Tiempos
Tiempos Tiempos
(min) VAT | SVA (min) VAT SVA

21,27 14,85 | 6,42 15,35 14,85 0,5

Mezclado 77,95 36,98 | 40,97 54,59 37,13 17,46
Extrusion 241,52 216,31 | 2521 227,39 216,30 11,09
Control de

Calidad en

Pruebas de 250,96 220,42 | 30,54 233,48 220,42 13,06
Inspeccion y

Ensayo

Reproceso 112,14 98,07 | 14,07 109,96 98,07 11,89
Tiempo Total del 703,84 | 586,63 | 117,21 | 640,77 586,77 54,00
Proceso
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1.Conclusiones

La metodologia utilizada para el desarrollo de la investigacion se basa en el analisis

ABC para la seleccion del producto de estudio, el analisis de valor agregado a procesos

y finalmente estandarizar por medio de manuales de procedimientos.

Se analizo el proceso de produccion de tubos PVC de desague por medio de fichas de

levantamiento de informacion donde se identificé que el proceso de produccion esta

compuesto por 5 subprocesos:

Pesado con la formulacién del compuesto de una carga de cera4005 y titanio1200
Mezclado efectuando el cocinado de 10min de la carga con resina y carbonato en
el Turbomezclador.

Extrusion en la preparacion y puesta a punto de la maquina extrusora con el
cambio de cabezal para el tubo PVC de desague de 50mm de diametro, tina de
enfriamiento, cortadora y maquina jaladora a la altura del cabezal, asi como la
maquina impresora para la identificacion de las especificaciones de lote, articulo y
empresa que lo fabrica, maguina acampanadora para el ensanchamiento de uno de
los extremos del tubo y finalmente una vez preparada y puesta a punto se procede
a la extrusion del tubo.

Control de calidad ejecuta pruebas de ensayo de impacto, presion, reversion y
ViCat e inspeccion de solventes en tubos seleccionados al azar del subproceso de
extrusion.

El reproceso se desarrolla con el material que se utilizé al momento de preparar

la maquina y los tubos defectuosos generados en el subproceso de extrusion.

Se determind los tiempos de cada uno de las actividades empleadas en el proceso de

fabricacion de tubos por medio del valor promedio representativo de cada actividad

utilizando el primer paso del método tradicional identificando que el tiempo de

96



produccion en la linea es de 703,83min. donde el pesado y mezclado tarden 1 hora con
40 min, extrusion 4horas en preparacion y puesta a punto las maquinas con la extrusion
del primer tubo en 1,51 min en salir el tubo en perfectas condiciones para el respectivo
control de calidad en 5 tipos pruebas de ensayo con una duracién de 4,1 horas para la
produccion de lotes de 2000 tubos de desagiie de medidas 50mm de diametro x 3
metros de longitud generando un reproceso en molido, remolido y pulverizado de
1hora con 59min.

Se desarroll6 una propuesta de mejora utilizando el andlisis de valor agregado a
procesos donde se elimina 21 actividades que no generan valor al cliente y a laempresa
ahorrando alrededor de 1h con 3 minutos en la produccién de lotes de 2000 tubos
dentro de los subprocesos de pesado, mezclado, extrusion, reproceso y control de
calidad en pruebas de inspeccion y ensayo, proponiendo mejoras como se detalla en la
Tabla N°58 y finalmente se procede al desarrollo del manual de procedimientos.

5.2. Recomendaciones

HOLVIPLAS S.A. segun sus recursos disponibles debe implementar planes de
mantenimiento preventivos y predictivos para las maquinas: Turbomezclador,
Extrusora AMUT BAG67, Jalador, Impresora, Acampanadora, Molido, Remoledora y

Pulverizadora.

Se debe desarrollar planes de capacitacion al personal de riegos laborales y utilizacion

de maquinas en los subprocesos respectivos.

Se recomienda la aplicacion de las mejoras del presente trabajo de investigacion para

lograr el crecimiento productivo.

Se sugiere aplicar el manual de procedimientos a los subprocesos para la
regularizacion y estandarizacion de las diferentes actividades dentro de la empresa en

el proceso de fabricacidn de tubos de desague para el articulo TD50.
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ANEXOS

Anexo N 1. Inventario de Ventas 2018

Tabla N° 45. Inventario de Ventas 2018 de Polipropileno

Grupo

Tubos

Polipropileno
Articulo  Cantidad Anual Precio Unitario Total Ventas
TPPB34 |13

Tabla N° 46. Inventario de Ventas 2018 de Rigido Avicola

Grupo | Tubos
Clase Rigido Avicola
Articulo Cantidad Anual Precio Unitario | Total Ventas
TAC20 |23897 2,42 57830,74
Tabla N° 47. Inventario de Ventas 2018 de Rigido Corrugado
Grupo | Tubos
Clase Rigido Corrugado

Articulo Cantidad Anual Precio Unitario Total Ventas

TCM110 7426 12,41 92156,66
TCM110G |1272 12,23 15556,56
TCM160 3651 24,54 89595,54
TCM160-G | 549 23,82 13077,18
TCM160N | 2677 23,92 64033,84
TCM250 1749 54,02 94480,98
TCM400 447 122,07 54565,29
TCM400E |20 124,35 2487
TCM500 381 184,6 70332,6

Tabla N° 48.Inventario de Ventas 2018 de Rigido Varios

Grupo | Tubos
Clase Rigido Varios
Atrticulo Cantidad Anual Precio Unitario

TRO06 568 6,5 3692
TRO7 155 9,02 1398,1
TRO8 770 10,91 8400,7
TR10 373 15,53 5792,69
TTE110L | 210 14,19 2979,9
TTES0L |4229 5,45 23048,05
TTES0P |1006 6,25 6287,5
TTE75L |272 9,72 2643,84
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Tabla N° 49. Inventario de Ventas 2018 de Rigido Linea Blanca

Grupo

Tubos

Clase

Rigido Linea Blanca

Articulo Cantidad Anual Precio Unitario Total Ventas

TD110 24737 5,92 146443,04
TD110M6 |32 12,68 405,76
TD160 5494 13,09 71916,46
TD200 821 21,74 17848,54
TD250 2 33,84 67,68
TD250M6 |19 66,3 1259,70
TD315M6 | 445 104,88 46671,60
TD50 64078 2,29 146738,62
TD75 10283 4,02 41337,66
TL110 30841 4,17 128606,97
TL110M6 | 416 8,57 3565,12
TL160 5330 8,42 44878,60
TL160M6 | 10 17,4 174,00
TL200 491 18,7 9181,70
TL250M6 | 3 54,56 163,68
TL50 13466 1,93 25989,38
TL75 7138 2,72 19415,36

Anexo N 2. Layout "HOLVIPLAS S.A."
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Anexo N 3. Formato de Ficha de Levantamiento de Proceso

HOLVIPLAS S.A. A?
Holviplas s.a.

Fecha: dd/mm/aa N° Pag. | ## de ##
Autor de la ficha:

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESO
GENERAL

Macro Proceso:
Proceso:
Subproceso: Foto

Descriptiva

Analista del
Proceso:
Encargado:

Objetivo:

Entrada:

Salida:

Proveedor:

Recurso:

ESPECIFICO
N° Entrada Actividad Observacion Usuario

Anexo N 4. Recorrido Del Material para el Articulo TD50
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Anexo N 5. Tiempos Cronometrados

Tabla N° 50. Tiempos Cronometrados de Mezclado

Subproceso Mezclado

Tiempos de Observaciones de Estudio Preliminar
NUmero de Suma de | Promedio de
. L Tp |observaciones Tiempos | los tiempos
N Actividad (min) | del estudio Cronometra|Cronometrad
preliminar () T1 T2 |T3 T4 |T5 T6 T7 |T8 T9 T10 dos (T) 0s (P)
1 |Receptar hoja de pedido de | 5 5 299 | 304 | 299 | 301 | 3 15,03 3,01
lote de produccién
2 |Transportar Carga 0,91 10 075 | 096 | 082 | 094 | 095 [ 0,79 | 0,86 | 098 [ 082 [ 0,74 8,61 0,86
3 |Buscar Montacargas 4,08 5 442 | 413 | 428 | 441 | 406 21,3 4,26
4 Tral?sportar Compuesto 2,00 5 197 | 194 | 19 | 196 | 19 9,73 1,95
Resina
5 Transportar Compuesto 231 5 234 | 211 | 226 | 223 2 10,94 2,19
Carbonato _
g |Ubicar Resina de 1250kgen | o 10 078 | 071 | 046 | 058 | 079 | 061 | 092 | 072 | 086 | 042 | 685 0,69
maauina
7 |Dejar montacargas 4,03 5 413 | 371 | 448 | 372 | 436 20,4 4,08
g [Encender Maguina Turbo |, 10 137 | 149 | 053 | 052 | 125 | 083 | 149 | 077 | 119 | 148 | 10,62 1,06
Mesclador Voltorta 2
9 |Buscar Montacargas 4,09 5 403 | 372 | 37 | 402 | 375 19,22 3,84
10 | "ransportar'y ubicar BigBag | 5 10 044 | 022 | 046 | 041 | 035 | 067 | 076 | 046 | 038 | 024 | 439 0,44
de reproceso
11 |Dejar montacargas 4,90 5 489 | 526 | 54 | 475 | 461 24,91 4,98
1 |Ubicar BigBag vacia en 515 5 516 | 544 | 51 | 52 | 524 26,14 523
Salida de la_Maauina
13 |Peso de Resina 4,14 5 467 | 421 | 438 | 434 | 46 22,2 4,44
14 |Inspeccién de pesado 4,14 5 433 | 433 | 436 | 4,75 | 465 22,42 4,48
15 |Subir a Maquina con 1 carga | 0,10 10 019 [ 016 | 01 | 012 | 02 | 005 | 014 | 013 | 013 | 0,05 1,27 0,13
16 |Bajar de Maquina 0,12 10 019 [ 011 [ 006 | 017 | 017 | 017 | 011 | 003 | 007 | 011 1,19 0,12
17 |3Ubir @ Méquina con 0,13 10 011 | 011 | 013 | 013 | 019 | 015 | 016 | 02 | 014 | 02 | 152 0,15
Carbonato
18 Poner compuesto de 3,00 5 3 32 | 294 | 284 | 347 15,45 3,09
Reproceso
19 |Abrir y poner compuesto 0,19 10 006 | 012 | 006 | 003 | 008 | 006 | 003 | 024 | 0,09 | 0,25 1,02 0,10
20 :’E’E compuesto entoha | -, o, 10 019 | 018 | 003 | 024 | 023 | 01 | 004 | 02 | 015 | 022 | 158 0,16
21 |Bajar de Maquina 0,15 10 006 | 007 | 019 | 003 | 01 | 013 | 0,18 | 007 | 0,23 | 0,19 1,25 0,13
22 |Limpieza de Operario 1,50 10 153 | 183 | 119 | 069 | 062 | 086 | 146 | 113 | 1,84 | 097 12,12 1,21
23 |Maquina en funcionamiento 10,00 5 10 10,00
24 |Espera de operario 10,00 5 736 | 758 | 743 | 635 6 34,72 6,94
25 |PXPubsar mezcla de Maguina | ) 5 157 | 2,04 | 197 | 204 | 175 9,37 1,87
en BigBag
26 |Limpiar de puesto de trabajo | 0,44 10 029 | 039 | 028 | 0,44 | 042 | 023 | 0,44 | 0,44 | 026 | 0,44 3,63 0,36
27 |Limpieza de Operario 0,33 10 018 | 016 | 036 | 042 | 024 | 011 | 025 | 013 | 047 | 011 2,43 0,24
28 |Buscar de Montacargas 4,08 5 388 | 448 | 41 | 351 | 388 19,85 3,97
29 |Desatar BigBag de Maquina 0,50 10 065 | 048 | 063 | 067 | 051 | 048 | 056 | 047 | 046 [ 05 5,41 0,54
30 [Transportar Big Bag 0,25 10 037 ] 024|031 029|023 039|021 | 04 | 042 | 01 2,96 0,30
31 |Dejar Montacargas 4,05 5 35 | 39 [ 366 | 43 | 371 19,07 3,81
3 |Buscar y poner letrero de 2,06 5 232 | 202 | 258 | 242 | 2 11,34 2,27
identificacion
33 |Recolectar y dejar bolsas 1,02 10 119 [ 122 | 107 | 065 | 104 | 115 | 077 | 124 | 124 | 09 10,47 1,05
Total 77,95
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Tabla N° 51. Tiempos Cronometrados de Extrusion

Subproceso Extrusion

Tiempos de Observaciones de Estudio Preliminar .
Ndmero de Suma de | Promedio de
. T observaciones Tiempos | los tiempos
N° Actividad P . iy po
(min) | del estudio Cronometra|Cronometrad
preliminar () T T2 |13 |T4 |15 ([T6 [T7 [T8 |T9 |T10 dos (T) 0s (P)
1 [Recibir orden de produccion 1 10 1,22 1,07 0,99 1,26 1,3| 1,28 1,12| 1,09 1,12| 1,25 11,7 1,17
2 |Transportary Ubicar BigBag 0,83 10 0,76| 0,72| 0,71 082 0,73 0,73/ 0,83 0,85 0,94 0,73 7,82 0,78
3 [Transporte a matriceria 3,01 5 3,16 3,02 3,43 3,4 3,06 16,07 3,21
4 |Buscar Matriceria 4,35 5 4,24| 4,45 4,47| 4,51| 4,51 22,18 4,44
5 [Transporte a Extrusién 3,04 5 2,92 2,97 3,27 3,16 3,03 15,35 3,07
6 [Desarmar cabezal 3,12 5 3,27| 3,36| 2,96 3 33 15,89 3,18
7 |limpiar cabezal 5 5 512| 4,96 53| 518/ 5,18 25,74 515
8 |Colocarfiltro 2,04 5 2,34 2,45 2,44 2,05 2,12 11,4 2,28
9 |Transporte a Matriceria 3,04 5 4,32 3,51 3,64| 4,27 3,05 18,79 3,76
10 |Busqueda de herramienta 3,23 5 3,51 42| 3,21 3,7 3,99 18,61 3,72
11 |Transporte a Extrusion 3,11 5 3,25| 4,37| 3,78| 3,87 4,09 19,36 3,87
12 |Colocar conoee hileraen 7,67 5 7,75 7,78 7,87 552 6,06 34,98 7,00
cabezal
13 |Calibracién de cono 5,85 5 5,34| 4,54| 5,92 55| 4,68 25,98 5,20
14 |Transporte a Matriceria 3,02 5 3,05 3,18| 3,31 3,38 3,6 16,52 3,30
15 |Buscar termocuplas 2,96 5 2,76| 2,52 3,41 2,93 3,69 15,31 3,06
16 |Transporte a Extrusion 3,26 5 3,43| 3,09 3,38 3| 3,03 15,93 3,19
17 |Colocar termocuplas en 5,78 5 558 55 552 576 577 28,13 5,63
cabezal
T rte a Bodega d
1g |!ransporte aBodega de 4,98 5 47| 49| 478 472 49 24,05 4,81
materia Prima
19 |Colocar cera en tolva 2,34 5 2,39| 2,04| 2,35| 2,34| 2,05 11,17 2,23
20 [Prender maquina extrusora 3,69 5 3,52| 3,64| 3,58/ 3,39] 3,51 17,64 3,53
21 Esperar maquina que llegue a 90,65 5 0 90,65
las Temp. deseadas
22 |Colocar tina enfriadora 15,46 5 15,02| 15,91| 15,29| 15,49| 15,57 77,28 15,46
23 |Colocar maquina impresora 7,87 5 6,43| 7,62 6,05 577 572 31,59 6,32
24 |Colocar de Maquina Jaladora 3,27 5 3,09 3,84 3,79 3,78 3,74 18,24 3,65
Puest: to de Maqui
25 || vestaapuntodeiaquina 20,12 5 20,65 2037 2043 209 207 103,05 20,61
Acampanadora
Vaci Tol t
26 |Vaciar en Tolva compuesto 4,98 5 453 465 476 485 476 2355 47
para tubo PVC de desagie
Poner a punto todas las
27 . 18,46 5 18,93| 20,91 20,04| 19,52| 18,29 97,69 19,54
maquinas
28 |Procesar tubo 1,33 10 1,34 1,53 1,31 1,68 1,84 1,64 1,78 1,09 1,18 1,13 14,52 1,45
29 |Acampanar tubo 1,15 10 1,57 1,19 1,38] 1,54] 1,73 1| 1,98 1,771 1,02| 1,05 14,23 1,42
Recortare -
30 |Recortar e inspeccionar 228 5 3| 237 243 26| 227 12,67 2,53
rebabas de extremos
31 |Agrupar tubos 0,89 10 09| 099 09 o061 o064 092 085 053 084 054 7,76 0,78
32 [Transporte almacenaje 1,79 10 1,84 1,81 1,98 1,87 1,74 1,92 1,6 1,78 1,93| 1,76 18,23 1,82
Total 241,51
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Tabla N° 52. Tiempos Cronometrados de Control de Calidad en Pruebas de Inspeccion y Ensayo

Subproceso Control de Calidad en Pruebas de Inspecciény Ensayo

Tiempos de Observaciones de Estudio Preliminar

Numero de Suma de | Promedio de
T rvacion Tiempos | los tiempos
N° Actividad P fobservaciones P po

(min) | del estudio Cronometra|Cronometrad
preliminar (') TL |T2 |T3 (T4 |T5 (T6 |T7 (T8 |T9 [T10 dos (T) os (P)
1 Transporte en bdsqueda f{é 1,55 10 1,43 1,43 1,43| 1,51 1,50 1,43| 1,53| 1,44 1,49 1,52 14,71 1,47

muestra al area de Extrusion

2 [Mediry Cortar tubo 5,34 5 582| 525 582| 5,24/ 5,08 27,21 5,44

T rt tacion d
3 ransporte a estacién de 214 5 289 239 266 228 204 12,26 2,45
Ensayo de Impacto

Sefialar el nimero d
4 [en@areinumerode 3,20 5 317 3,17 332 336 3,09 16,11 3.22
generatrices

Colocar Muestra en el equi
g [MolocarMuestraenelequipo) ) gq 5 284 278 281 288 29 14,23 2,85
de impactos

6 |Inspeccion de muestra 1,02 10 1,33| 1,37 1,35 1,76 1,79 1,16| 1,92 1,88 1,55 1,43 15,54 1,55

7 r:::;zmadeensawde 1,56 10 180| 1,20 1,08 1,12| 165 1,34| 1,78] 1,54 160 1,54 1465 1,47

Transport di
g | ransporte paramediry 432 5 41| 430 435| 27| 416 21,58 432
Cortar tubo

9 |Mediry Cortar tubo 2,76 5 2,76| 2,64| 2,32| 231 2,11 12,14 2,43

Transporte a estacion de
10 |Ensayo de presién 2,15 5 2,46| 2,22| 2,08] 221 2,67 11,64 2,33
hidrostética interior

Ubicarimplementos y agua

11 5,34 5 522 519 516 523 520 26 5,20
en los dos extremos del tubo

12 |Encender maquina 4,86 5 4,18 4,41 4,42 4,72 4,20 21,93 4,39

13 |Desarrollar prueba 1,31 10 1,39| 1,68 1,27 1,13| 1,87 1,77 161 1,82 1,77 1,15 15,46 1,55
| . 6s del

14 | PeCaion después de 1,02 10 1,04 1,38 1,05 1,09 1,33 1,09 1,01 1,19 1,21| 1,30 11,49 1,15
ensayo

itar impl tos de |

15 |Quitar implementos de los 436 5 406 437 40| 437 443 21,24 425
dos extremos del tubo
Ll ficha di d

16 enlaI" \cha de ensayo de 1,86 10 1,90 1,34/ 1,92 1,70, 1,92 1,53 1,07 1,79 1,12 1,55 15,84 1,58
Presion
Transporte para mediry

17 4,43 5 4,43 445 424 456 4,65 22,33 4,47
Cortar tubo

18 |Mediry Cortar tubo 4,98 5 4,87| 4,96| 491| 4,86 4,97 24,57 4,91

T rt tacion d
19 |/ransporte aestacionde 2,45 5 230 241 230 235 240 11,76 235
Ensayo Caldrico o Reversion.

20 [Encender Equipo 10,00 5 10 10,00

21 Marcar de 1cmy 10cm en 324 5 3,25| 3,39 306 346 336 16,52 3,30
muestras

2 Ubicar en parrilla Muestras 3,56 5 308 351 337 339 341 16,76 3,35
para horno
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Subproceso

C

| de Calidad en Pruebas de Inspecci

Tiempos de Observaciones de Estudio Preliminar

ny Ensayo

NUmero de Suma de | Promedio de
- Tp |observaciones Tiempos | los tiempos
N° Actividad P ' P po
(min) | delestudio | T o I 19 |10 Cronometra|Cronometrad
preliminar (n") LR L LE 5 6 8 dos (T) os (P)
23 |Espera con Cronometraje 60,00 5 60,00 60,00
i6nd 65 d
24 Inspeccion después de 2,02/ 5 2,80 2,99 2,553 2,09 2,13 12,54 2,51
ensayo
Llenar ficha de ensayo de
25 L, 1,43 10 1,59 1,05 1,42 1,99 1,58 1,77 1,56 1,86 1,21 1,34 15,37 154
Reversion
Transporte para mediry
26 4,34 5 4,48| 4,48 4,43 446 440 22,25 4,45
Cortar tubo
27 |Mediry Cortar tubo 3,65/ 5 3,76( 3,56 3,76 3,51 3,71 18,30 3,66
Transportar a estacion de
28 |Ensayo de extrusién por 2,34 5 2,52| 2,30 2,20 2,35 2,19 11,56 2,31
inmersion en solvente
ipient: t
29 PorTeren reciplente acetona 1,02/ 10 1,06/ 1,25 1,27 1,30, 1,16/ 1,20, 1,15/ 1,40 1,18 1,30 12,27 1,23
o Diclorometano
30 |Desarrollar prueba 60,00 5 60,00 60,00
1 ion d és d
31 | nepeccion despues de 2,45 5 2,86 265 261 211 249 12,72 2,54
ensayo
32 |Llenar ficha ensayo 1,12 10 1,24 1,18 1,28 1,15 1,15 1,26/ 1,14 1,48 1,31 1,33 12,52 1,25
Transporte para mediry
33 4,35 5 4,05 4,02 4,22 4,65 4,26 21,20 4,24
Cortar tubo
34 |Mediry Cortar tubo 3,25 5 3,38| 3,03] 3,25/ 3,19| 3,41 16,26 3,25
Transporte a estacion de
35 |Ensayo de ablandamiento 2,21 5 2,16/ 2,09 2,30 2,01 2,19 10,75 2,15
ViCat
36 |Llenar agua en maquina 2,11 5 2,33| 2,21 2,21| 2,21| 2,28 11,24 2,25
37 |Encendido de equipo 10,00 5 10 10,00
i | t:
38 3!:1(;c:r muestras en |2 punta 1,76 10 1,77 1,48 1,56 1,40 1,29 1,19/ 1,60 1,55 1,77 1,13 14,74 1,47
iCat.
39 |Encerrary poner pesas 0,76 10 0,72 o,79( o087 o086 0,72 082 0,87 0,74/ 0,75 0,80 7,94 0,79
40 |Desarrollo de prueba 8,12 5 8,12 812 813| 812 812 40,61 8,12
1 ion d és d
41 |/nspeccion después de 2,4 5 2,15\ 234] 237 248 238 11,72 234
ensayo
i d d
4p |Menar ficha de ensayo de 111 10 133 141 121) 117] 148 112| 146 134 139 119 131 1,31
ablandamiento ViCat
Transporte de muestras
43 1,54 10 1,47| 1,47 1,49 1,44/ 1,55 1,48 1,58 1,57 1,50 1,60 15,15 1,52
Aprobada o rechazada
Total|250.96
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Tabla N° 53.Tiempos Cronometrados de Reproceso

. Tiempos de Observaciones de Estudio Preliminar X
Ndmero de Suma de | Promedio de
- Tp |observaciones Tiempos | los tiempos
N° Actividad p . po po
(min) | delestudio " e I | T I T T Cronometra|Cronometrad
preliminar (n%) 3 5 6 8 9 0 dos (T) os (P)
1|Transporte de Material 3,97, 5 3,83 3,78 3,66| 3,76| 3,91 18,94 3,79
Ubicar BigBag vacio en salida 2,11 5 212| 273 251 256 261 12,53 2,51
de molido
Transporte a estacion de 0,15 10 04| 029 o038 019 029 028 024 033 015 027 282 028
trabajo
enc?ndldo de Maquina de 02 10 02 020
Molino
5(Moler Material 20,34 5 20,29( 22,62| 20,33| 22,15/ 21,44 106,83 21,37
6[Apagar Maquina de Molino 0,24 10 0,24 0,24
7|Traer Montacargas 0,68 10 052 06| 048/ 047 055 078 062 075 068 041 5,86 0,59
Transportar y ubicar BigBag a
1,34 10 1,27 1,23 1,36 1,37( 1,22| 1,28 1,23 1,25 1,27| 1,34 12,82 1,28
laaltura de tolva remoledora
9|Dejar Montacargas 0,65 10 0,79/ 0,39 0,54 0,27| 0,41 0,52 0,5 0,68 0,74 0,41 525 0,53
Ei i M i
10 ncendido de Maquina 03 10 03 030
Remoledora
11|Remoler Material 29,45 5 29,9| 29,54| 29,44| 29,05| 29,88 147,81 29,56
12|Apagar Maquina Remoledora 0,21 10 0,21 0,21
13| Tr2er Montacargas a 1,45 10 143| 145 157 14s| 154 153 15| 145 159 153 1504 1,50
remoledora
Tl T bicar BigB |
1g|Iransportary ublear BigBag al) -, 5) 10 118 11| 121 128 117] 138 131 14| 11| 13 1241 1,24
lado de tolva Pulverizadora
15|Dejar Montacargas 0,75 10 0,54/ 0,55 0,63 0,59 0,61 0,6 051 0,65 0,77 0,54 5,99 0,60
1 Encenqido de Maquina 0,14 10 014 014
Pulverizadora
17|Pulverizar Material 35,22 5 35,5| 35,08| 35,44 35,31| 35,25 176,58 35,32
A Maqui
18|/ Pagar Maquina 0,11 10 011 011
Pulverizadora
T Mont: h
1g| 'raer Montacargas ha 1,32 10 14 13| 131 135 12| 121 134 128 124 12| 1283 1,28
pulverizado
T rt. bi BigB:
2 rar’\spo ary ubicar BigBag 4,89 5 4,33 a| 468 411 447 21,59 4,32
en érea de Mezclado
Bi let d
21|Puscary ponerietrero de 2,05 5 2,08| 206 223 228 227 10,92 2,18
identificacion
22|Dejar Montacargas 4,65 5 4,63 4,61 4,57 4,64 4,52 22,97 4,59
Total 112,14
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Anexo N 6. Tiempos de Actividades

Tabla N° 54. Actividades de Ventas
Subproceso: Ventas

N° Actividad
Recepcion de Pedido
Informar al cliente
Verificacion en Stock
Facturar pedido

Entregar pedido a cliente
Ordenar pedido

Fabricacién de Tubos
Almacenar en bodega C

0| N O O B W| N

Tabla N° 55. Actividades de Almacenaje de Materia Prima

Subproceso: Almacenaje de Materia Prima

N° Actividad |
1 Envio de materia Prima
2 Inspeccion del Producto

3 Recepcion de materia prima
4 Devolucién de materia prima
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Tabla N° 56.Actividades de Mezclado

Subproceso: Mezclado

N° Actividad Tiempo Estimado
(min)
1 | Receptar hoja de pedido de lote de produccion 3,01
2 | Transportar Carga 0,86
3 | Buscar Montacargas 4,26
4 | Transportar Compuesto Resina 1,95
5 | Transportar Compuesto Carbonato 2,19
6 | Ubicar Resina de 1250kg en maquina 0,69
7 Dejar montacargas 4,08
8 | Encender Méaquina Turbo Mesclador Voltorta 2 | 1,06
9 | Buscar Montacargas 3,84
10 | Transportar y ubicar BigBag de reproceso 0,44
11 | Dejar montacargas 4,98
12 | Ubicar BigBag vacia en Salida de la Maquina | 5,23
13 | Peso de Resina 4,44
14 | Inspeccion de pesado 4,48
15 | Subir a Maquina con 1 carga 0,13
16 | Bajar de Maquina 0,12
17 | Subir a Maquina con Carbonato 0,15
18 | Poner compuesto de Reproceso 3,09
19 | Abrir y poner compuesto 0,10
20 | Remover compuesto en tolva de la olla 0,16
21 | Bajar de Maquina 0,13
22 | Limpieza de Operario 1,21
23 | Maquina en funcionamiento 10,00
24 | Espera de operario 6,94
25 | Expulsar mezcla de Maquina en BigBag 1,87
26 | Limpiar de puesto de trabajo 0,36
27 | Limpieza de Operario 0,24
28 | Buscar de Montacargas 3,97
29 | Desatar BigBag de Maquina 0,54
30 | Transportar Big Bag 0,30
31 | Dejar Montacargas 3,81
32 | Buscar y poner letrero de identificacion 2,27
33 | Recolectar y dejar bolsas 1,05
Total de tiempo Estimado 77,95
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Tabla N° 57.Actividades de Extrusion

Subproceso: Extrusion

Actividad

Tiempo Estimado

(min)

1 Recibir orden de produccion 117
2 Transportar y Ubicar BigBag 0,78
3 Transporte a matriceria 3,21
4 Buscar Matriceria 4,44
5 Transporte a Extrusion 3,07
6 Desarmar cabezal 3,18
7 limpiar cabezal 5,15
8 Colocar filtro 2,28
9 Transporte a Matriceria 3,76
10 Blsqueda de herramienta 3,72
11 Transporte a Extrusion 3,87
12 Colocar cono e hilera en cabezal 7,00
13 Calibracion de cono 5,20
14 Transporte a Matriceria 3,30
15 Buscar termocuplas 3,06
16 Transporte a Extrusion 3,19
17 Colocar termocuplas en cabezal 5,63
18 Transporte a Bodega de materia Prima 4,81
19 Colocar cera en tolva 2,23
20 Prender maquina extrusora 3,53
21 Esperar maquina que llegue a las Temp. deseadas | 90,65
22 Colocar tina enfriadora 15,46
23 Colocar maquina impresora 6,32
24 Colocar de Maquina Jaladora 3,65
25 Puesta a punto de Maquina Acampanadora 20,61
Vaciar en Tolva compuesto para tubo PVC de

, 4,71
26 desaglie
27 Poner a punto todas las maquinas 19,54
28 Procesar tubo 1,45
29 Acampanar tubo 1,42
30 Recortar e inspeccionar rebabas de extremos 2,53
31 Agrupar tubos 0,78
32 Transporte almacenaje 1,82
Total de tiempo Estimado 241,52
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Tabla N° 58. Actividades de Control de Calidad en Pruebas de Inspeccién y Ensayo

Subproceso: Control de Calidad en Pruebas de Inspeccion y Ensayo

Actividad

Tiempo Estimado

(min)

Transporte en busqueda de muestra al area de
1 Extrusion 147
2 Medir y Cortar tubo 5,44
3 Transporte a estacion de Ensayo de Impacto 2,45
4 Sefialar el nimero de generatrices 3,22
5 Colocar Muestra en el equipo de impactos 2,85
6 Inspeccion de muestra 1,55
7 Llenar ficha de ensayo de Impacto 1,47
8 Transporte para medir y Cortar tubo 4,32
9 Medir y Cortar tubo 2,43
Transporte a esta_cién de Ensayo de presion 233
10 hidrostatica interior '
Ubicar implementos y agua en los dos extremos 520
11 del tubo '
12 Encender maquina 4,39
13 Desarrollar prueba 1,55
14 Inspeccion después del ensayo 1,15
15 Quitar implementos de los dos extremos del tubo 4,25
16 Llenar ficha de ensayo de Presién 1,58
17 Transporte para medir y Cortar tubo 4,47
18 Medir y Cortar tubo 4,91
Transporte a estacion de Ensayo Calérico o 235
19 Reversion. '
20 Encender Equipo 10,00
21 Marcar de 1cm y 10 cm en muestras 3,30
22 Ubicar en parrilla Muestras para horno 3,35
23 Espera con Cronometraje 60,00
24 Inspeccién después de ensayo 2,51
25 Llenar ficha de ensayo de Reversion 1,54
26 Transporte para medir y Cortar tubo 4,45
27 Medir y Cortar tubo 3,66
Transportar a estacion de Ensayo de extrusién por 231
28 inmersion en solvente '
29 Poner en recipiente acetona o Diclorometano 1,23
30 Desarrollar prueba 60,00
31 Inspeccion después de ensayo 2,54
32 Llenar ficha ensayo 1,25
33 Transporte para medir y Cortar tubo 4,24
34 Medir y Cortar tubo 3,25
Transporte a estacion de Ensayo de 215
35 ablandamiento ViCat '
36 Llenar agua en maquina 2,25
37 Encendido de equipo 10,00
38 Ubicar muestras en la punta ViCat. 1,47
39 Encerrar y poner pesas 0,79
40 Desarrollo de prueba 8,12
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Subproceso: Control de Calidad en Pruebas de Inspeccidn y Ensayo

No

Actividad

Tiempo Estimad

(min)

41 Inspeccion después de ensayo 2,34
42 Llenar ficha de ensayo de ablandamiento ViCat 1,31
43 Transporte de muestras Aprobada o rechazada 1,52
Total de tiempo Estimado 250,96

Tabla N° 59. Actividades de Reproceso

Subproceso: Reproceso

Actividad

Tiempo Estimado

(min)

1 Transporte de Material 3,79
2 Ubicar BigBag vacio en salida de molido 2,51
3 Transporte a estacion de trabajo 0,28
4 encendido de Maquina de Molino 0,20
5 Moler Material 21,37
6 Apagar Maquina de Molino 0,24
7 Traer Montacargas 0,59
Transportar y ubicar BigBag a la altura de tolva
1,28
8 remoledora
9 Dejar Montacargas 0,53
10 Encendido de Maquina Remoledora 0,30
11 Remoler Material 29,56
12 Apagar Maquina Remoledora 0,21
13 1,50
Traer Montacargas a remoledora '
Transportar y ubicar BigBag al lado de tolva
. 1,24
14 Pulverizadora
15 Dejar Montacargas 0,60
16 Encendido de Maquina Pulverizadora 0,14
17 Pulverizar Material 35,32
18 Apagar Maquina Pulverizadora 0,11
19 Traer Montacargas ha pulverizado 1,28
20 Transportar y ubicar BigBag en area de Mezclado | 4,32
21 Buscar y poner letrero de identificacion 2,18
22 Dejar Montacargas 4,59
Total de tiempo Estimado 112,14
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Anexo N 7. Manual de Procedimientos

HOLVIPLAS S.A.

Manual de procedimientos para el proceso de Fabricacién de Tubos de Desaglie

Holvipla/s S.a.

Cadigo Detalle
P-MP | Procedimiento de Almacenamiento de Materia Prima
P-V Procedimiento de Ventas
P-P Procedimiento de Pesado
P-M Procedimiento de Mesclado
P-E Almacenamiento de Extrusion
P-CCE | Procedimiento de Control en Pruebas de Inspeccion y Ensayo
P-R Procedimiento de Reproceso

F: F: F:

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

J. Alexandra Carvajal Ing. Daysi Ortiz Ing. Juan Aleaga
Estudiante Tutor Tutor Empresarial
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V'Y

(7T M ANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Jefatura de Produccion

Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagtie

Procedimiento de Almacenamiento de Materia
PROCEDIMIENTO:

Prima
Ambito de Cadigo:
o Empresa “HOLVIPLAS S.A.”
Aplicacion: P-MP
F: F: F:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
J. Alexandra Carvajal Ing. Daysi Ortiz Ing. Juan Aleaga
Estudiante Tutor Tutor Empresarial
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Holviplas s.a. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Jefatura de Produccion Fecha: 09-01-20 |Versién 1.0
Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de Almacenamiento de Materia Prima

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

1. Objetivo

Elaborar el procedimiento de almacenamiento de Materia Prima para la jefatura de
produccion de la empresa HOLVIPLAS S.A.

2. Alcance

El presente procedimiento documentado abarca a todas las actividades desarrolladas

en el almacenaje de materia prima.

3. Referencia Normativa
ISO 9001:2015
4. Politicas
e Politicas y reglamentos Internos

5. Relacionamiento Procesal

Cadigo Definicion
MP- AMP- CP- 001 | Compras a proveedores

6. Glosario de Términos y Abreviaturas

Término Definicion
Compras Adquisicion a cambio de un precio determinado de un
producto o servicio.
Materia Prima Bien cuya finalidad es la transformacion mediante un
proceso industrializado para crear un producto.
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Macroproceso: Jefatura de Produccion Fecha: 09-01-20 |Versién 1.0
Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO:

Procedimiento de Almacenamiento de Materia Prima

Ambito de Aplicacion:

Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

7. Descripcion de las actividades del procedimiento

# | Actividad Responjsa_ble 2Bl Descripcion Decision
actividad
Envio  de Proveedor Suministra a la empresa de
materia materia prima necesaria
Prima
2 | Inspeccion Encargado Verifica la calidad de los | Acepta o
del productos con ficha hace
producto devolucion
3 | Devolucidn Encargado Si no cumple con las
de materia especificaciones indicadas
Prima se realiza la devolucion
4 | Recepcion Encargado Reptacion del producto
de materia
prima

8. Diagrama de flujo del Procedimiento

Procedimiento de Almacenaje de Materia Prima

Proveedor

Encargado

Tubo de Desaglie 50mm x 3mt.

Inicio

Envié de Materia
Prima

A

Devolucioén de
materia prima

|

Inspeccion del
producto

sCumple con [os
estandares de
calidad?

Recepcion de
materia prima

\ 4
Fin

116




Asl Pag:03de 04 HOLVIPLAS S.A.
Holviplas .. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Jefatura de Produccion Fecha: 09-01-20 |Versién 1.0

Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de Almacenamiento de Materia Prima

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

9. Riegos

Cadigo Nombre del Riesgo
MP — AMP- IPE - 001 | Interrupcion en el proceso de entrega

MP- AMP-EPM-001 Exceso de materia prima

10. Mejora Continua

Desarrollo de reabastecimiento de materia prima para controlar la produccion de tubos
de desague.

11. Indicadores

Cadigo Indicador
Nombre: Porcentaje de para de Produccion (PP)
Formula:

Numero de Paras

PP * 100%

- Total de dias laborados

Descripcion:
Para la reduccion de paras de produccidn por escases de materia
prima.

Nombre: Porcentaje de Cumplimiento de Calidad (PCC)

Formula:

pCC Total de Recepciones de Materia Prima 100Y%
= *
Total de Envios de Materia Prima 0

Descripcion:
Identificar cual es el porcentaje de calidad en el cumplimiento de
los proveedores de materia prima.
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Holviplas s.a. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Jefatura de Produccion Fecha: 09-01-20 |Versién 1.0

Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de Almacenamiento de Materia Prima

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

12. Anexo

Firmas de Revision y Aprobacion

Accidn Nombre Cargo Firma
Elaborado por:

Aprobado por:

Validado por:

Control de historial de Campos

Version Descripcion del Cambio Fecha de Actualizacion
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(7T M ANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Gerencia de Comercializacion
Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagtie
PROCEDIMIENTO: Procedimiento de Ventas
Ambito de 5digo:
o Empresa “HOLVIPLAS S.A.” Codigo:
Aplicacion:
P-V
F: F: F:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
J. Alexandra Carvajal Ing. Daysi Ortiz Ing. Juan Aleaga
Estudiante Tutor Tutor Empresarial
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Holvipias s.3. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
. Gerencia de ) .,

Macroproceso: Comercializacion Fecha: 09-01-20 |Versién 1.0

Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de VVentas

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

1. Objetivo

Elaborar el procedimiento de Ventas para la Gerencia de Comercializacién de la
empresa HOLVIPLAS S.A.

2. Alcance

El presente procedimiento documentado abarca a todas las actividades desarrolladas

en ventas.

3. Referencia Normativa
No aplica

4. Politicas
e Politicas y reglamentos Internos

5. Relacionamiento Procesal

Cadigo Definicion
MP- AMP- CP- 001 | Compras a proveedores

6. Glosario de Términos y Abreviaturas

Término Definicion
Compra Adquisicion a cambio de un precio determinado de un
producto o servicio.
Venta Cantidad vendida por un producto o servicio brindado.
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Gerencia de

Comercializacién Fecha: 09-01-20 |Version 1.0

Macroproceso:

Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de VVentas

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

7. Descripcion de las actividades del procedimiento

# | Actividad Responga_ble gzl Descripcion Decision
actividad
Recepcion Ventas El empleado encargado en
de Pedido ventas recepta el pedido del
cliente externo
2 In_formar al Ventas Desarrollo de proforma con
cliente
Precio, existencia de
producto, demora vy
Condiciones de entrega
3 | Verificacion Ventas Verificar la cantidad de
en Stock producto que requiere.
4 | Facturar Logistica Cuando existe la cantidad
pedido requerida
5 | Entregar Logistica Cuando existe la cantidad
pedido a requerida
cliente
6 | Ordenar Ventas No existe la cantidad
pedido requerida pasa a jefatura
de Produccion
7 | Fabricacion Jefatura de A cargo de jefatura de
de Tubos Produccion produccion
8 | Almacenar Jefatura de Producto fabricado de
en bodega C Produccion acuerdo a pedido
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. Gerencia de ) .,
Macroproceso: Comercializacion Fecha: 09-01-20 |Versién 1.0
Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de VVentas

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

8. Diagrama de flujo del Procedimiento

Procedimiento de Ventas

Ventas Jefe de Produccion Logistica

Inicio

Recepcion de
Pedido

v

Informar al
Cliente

v

Verificacion de
stock

. . Si
¢(EXistencia en
Stock?

\ 4

Fabricacién de
Tubos

v

Almacenar en
Bodega C Y

I Facturar Pedido

Ordenar pedido

\ 4

\ 4

Entregar pedido a
cliente

A\ 4
Fin

Tubo de Desagiie 50mm x 3mt.

122



HOLVIPLAS S.A.

A” Pag:04de 04 O 5 S

Holvipias s.3. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
. Gerencia de ) .,

Macroproceso: Comercializacion Fecha: 09-01-20 |Versién 1.0

Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de VVentas

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

9. Riegos
Cadigo Nombre del Riesgo
MP — V- IPE - 001 Interrupcion en el proceso de entrega
MP- V-PP-001 Paro de Procesos

10. Mejora Continua
Desarrollo de captacion de clientes existentes con nuevas promociones 0 Servicios.

11. Indicadores

Cadigo Indicador
Nombre: Porcentaje de Ventas Concretadas (VC)
Formula:

Total de ventas concretadas
* 100%

- Total de llamadas Contestadas

Descripcion:
Para la medicion en porcentaje del nivel de ventas concretadas
por Teléfono

12. Anexo

Firmas de Revision y Aprobacion

Accién Nombre Cargo Firma
Elaborado por:

Aprobado por:

Validado por:

Control de historial de Campos

Versién Descripcion del Cambio Fecha de Actualizacion
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A@ HOLVIPLAS S.A.

(7T M ANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Jefatura de Produccion
Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagtie
PROCEDIMIENTO: Procedimiento de Pesado
Ambito de 5digo:
o Empresa “HOLVIPLAS S.A.” Codigo:
Aplicacion:
P-P
F: F: F:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
J. Alexandra Carvajal Ing. Daysi Ortiz Ing. Juan Aleaga
Estudiante Tutor Tutor Empresarial
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Holviplas s.a. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Jefatura de Produccion Fecha: 09-01-20 |Versién 1.0
Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de Pesado

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

1. Objetivo

Elaborar el procedimiento de Pesado para la Jefatura de Produccion de la empresa
HOLVIPLAS S.A.

2. Alcance

El presente procedimiento documentado abarca a todas las actividades desarrolladas

con el subproceso pesado.

3. Referencia Normativa
No aplica

4. Politicas
e Politicas y reglamentos Internos

5. Relacionamiento Procesal

Cadigo Definicion
MP- V- CP- 001 Compras a Proveedores

6. Glosario de Términos y Abreviaturas

Término Definicion
Pesar Cantidad requerida para la formulacion
Titanio1200 Dureza para la fabricacion de tubos
Cera 4005 Compuesto quimico para la formulacién
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Macroproceso:

Jefatura de Produccion

HOLVIPLAS S.A.
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Fecha: 09-01-20 |Version 1.0

Proceso:

Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO:

Procedimiento de Pesado

Ambito de Aplicacion:

Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

7. Descripcion de las actividades del procedimiento

# | Actividad Fespolols ol Descripcion Decision
actividad
1 | Receptar Operario de Pesado | Jefe de produccién deja la
hoja de hoja de pedido en el area de
pedido de trabajo
lote de
produccion
2 | Transportar | Operario de Pesado .
Cera 4005 Trae de bodega la materia
prima para ubicar cerca de
la estacion de trabajo en
palet de 60 bolsas de 25kg
cada una
3 | Transportar | Operario de Pesado .
Titanio1200 Trae de bodega la materia
prima para ubicar cerca de
la estacion de trabajo en
palet de 60 bolsas de 25kg
cada una
4 | Regresara | Operario de Pesado
la estacion
de Trabajo
5 | Verificary | Operario de Pesado | Estado de la balanza 'y
poner bolsa limpieza
para
balanza
6 | Transportar | Operario de Pesado
y Abrir
Saco Cera 4005
7 | Pesar Operario de Pesado
compuesto Cera 4005
8 | Poner en Operario de Pesado | Lo pesado de cera 4005
bolsa el
compuesto
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Holviplas s.a. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Jefatura de Produccion Fecha: 09-01-20 |Versién 1.0
Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de Pesado

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

# | Actividad Responga_ble della Descripcion Decisién
actividad
Transportar | Operario de Pesado | Titanio1200
y Abrir
Saco
10 Pesar Operario de Pesado | Titanio1200
compuesto
Poner en Operario de Pesado | Lo pesado de Titanio1200
11 | bolsa el
compuesto
Recoger y Operario de Pesado | La bolsa con todos los
12 | envolver compuestos se denomina
1 carga
Transporte | Operario de Pesado | La carga es almacenada de
de carga forma provisional en el
13 mismo subproceso y es
transportada de forma
manual
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Macroproceso: Jefatura de Produccion Fecha: 09-01-20 |Versién 1.0

Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de Pesado

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

8. Diagrama de flujo del Procedimiento

Procedimiento de Pesado

Pesado
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Holviplas s.a. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Jefatura de Produccion Fecha: 09-01-20 |Versién 1.0
Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de Pesado

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

9. Riegos

Cadigo Nombre del Riesgo
MP — P- MPD - 001 Materia Prima defectuosa

MP — P- ED - 001 Equipo Defectuoso

10. Mejora Continua
Desarrollo de calibracion de balanzas.

11. Indicadores

Cadigo Indicador
Nombre: Porcentaje de Pedido Elaboradas (PPE)
Formula:
PPE Total de pedidos elaborados 100Y%
= *
Total de de pedido 0
Descripcion:
Para la medicion en porcentaje de los pedidos que se han
elaborado
12. Anexo
Firmas de Revision y Aprobacion
Accién Nombre Cargo Firma
Elaborado por:
Aprobado por:
Validado por:
Control de historial de Campos
Versién Descripcion del Cambio Fecha de Actualizacion

129
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(7T M ANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: Jefatura de Produccion
Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagtie
PROCEDIMIENTO: Procedimiento de Mezclado
Ambito de
o Empresa “HOLVIPLAS S.A.”
Aplicacion:
F: F: F:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
J. Alexandra Carvajal Ing. Daysi Ortiz Ing. Juan Aleaga
Estudiante Tutor Tutor Empresarial
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Holviplas s.a. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Jefatura de Produccion Fecha: 09-01-20 |Versién 1.0
Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de Mezclado

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

1. Objetivo

Elaborar el procedimiento de Mezclado para la Jefatura de Produccién de la empresa
HOLVIPLAS S.A.

2. Alcance

El presente procedimiento documentado abarca a todas las actividades desarrolladas
con el subproceso de Mezclado.

3. Referencia Normativa
No aplica

4. Politicas
e Politicas y reglamentos Internos

5. Relacionamiento Procesal

Cadigo Definicion
TM3 Manual de operacion de la maquina Turbomezclador
VALTORTA

6. Glosario de Términos y Abreviaturas

Término Definicion
1 Carga Formulacion de 4,8kg
Formulacion Compuesto de quimicos de cera y titanio
1 BigBag Un saco de compuesto quimico
Reproceso Molido, remoler y pulverizado de productos defectuosos del
mismo material g se elabora
Turbomezclador Maquina para el cocido del PVC
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Jefatura de Produccion

Fecha: 09-01-20 |Version 1.0

Proceso:

Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO:

Procedimiento de Mezclado

Ambito de Aplicacion:

Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

7. Descripcion de las actividades del procedimiento

# | Actividad ReSpa%??\iiizI: dde B Descripcion Decision
Receptar Operario de Jefe de produccion deja la
hoja de Mezclado hoja de pedido en el area de
pedido de trabajo
lote de
produccidn

2 | Transportar Operario de Trae 4 cargas del
Carga Mezclado subproceso de pesado de

forma manual y ubicar
cerca de la estacion de
trabajo

3 | Buscar Operario de Existe un area de
Montacargas Mezclado montacargas

4 | Transportar Operario de Palet de Resina de peso
Compuesto Mezclado Neto de 1250kg de bodega
Resina de materia prima

5 | Transportar Operario de Palet con 60 bolsas de
Compuesto Mezclado Carbonato cada una pesa
Carbonato 25kg de bodega de materia

prima

6 | Ubicar Operario de
Resina de Mezclado
1250kg en Con montacargas ubican en
maquina la seccion de pesado

7 | Dejar Operario de
montacargas Mezclado

8 | Encender Operario de Para realizar el cocido de la
Maquina Mezclado formulacion
Turbo
Mesclador
Voltorta 2

9 | Transportar Operario de BigBag traidos  del
y ubicar Mezclado subproceso de Reproceso
BigBag de ubicado en el &rea de trabajo
reproceso de mezclado
Ubicar Operario de 1 BigBag = 4 Mezclas
BigBag Mezclado

10 | vaciaen
Salida de la
Maquina
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Fecha: 09-01-20 |Version 1.0

Proceso:

Fabricacién de Tubos de Desagiie

PROCEDIMIENTO:

Procedimiento de Mezclado

Ambito de Aplicacion:

Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

Responsable de la

# Actividad . Descripcion Decisién
actividad
Peso de Resina Operario de Programado para pesar
Mezclado 215kg para pasar
11 autométicamente a la
turbo Mezcladora seccion
de olla
Subir a La olla para el cocido de
Maquina con la formulacion se
1cargay encuentra en la parte
12 Carbonato Operario de superior del
Mezclado Turbomezclador por lo
que el operario tiene que
dirigirse a esta estacion
por medio de gradas.
Abrir y poner Abre tanto como la carga
compuesto Operario de y el carbonato y pone
13
Mezclado uno a uno los dos
compuestos en la olla
Poner 5 baldes de 25kg
compuesto de Operario de aproximadamente en la
14 :
Reproceso Mezclado olla de material
reprocesado
15 | Remover . Sobrantes en tolva es
Operario de .
compuesto en removido con la ayuda
Mezclado
tolva de la olla de un palo
16 | Bajar de Operario de Por medio de gradas
Maquina Mezclado
17 | Limpieza de Por medio de aire de
Operario Operario de compresor para sacar el
Mezclado polvo de la ropa de
trabajo
18 | Maquina en . La Turbo Mezcladora
. : Operario de e
funcionamiento esta cociendo los
Mezclado
componentes
19 | Expulsar Compuesto es 1 carga,
mezcla de Operario de carbonato, 5 baldes de
Maquina en Mezclado reproceso y resina
BigBag
20 | Buscar de Operario de
Montacargas Mezclado
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PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de Mezclado

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

# Actividad Respacz;is&télg dde 2 Descripcion Decisién
21 | Desatar . Sujetada a la salida de la
BigBag de Operario de Turbomezclador
. Mezclado
Maguina
22 | Transportar Operario de BigBag con compuesto
Big Bag Mezclado listo para Extrusion
23 | Dejar Operario de
Montacargas Mezclado
24 | Recolectar y Operario de Deja en el subproceso de
dejar bolsas Mezclado pesado

8. Diagrama de flujo del Procedimiento
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Holviplas s.a. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Jefatura de Produccion Fecha: 09-01-20 |Versién 1.0
Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de Mezclado

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

Procedimiento de Mezclado
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Holviplas s.a. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: Jefatura de Produccion Fecha: 09-01-20 |Versién 1.0
Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de Mezclado

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

9. Riegos

Cadigo Nombre del Riesgo
MP — M- MPD - 001 Materia Prima defectuosa

MP — M- RL - 001 Riesgos Laborales

10. Mejora Continua

e Mantenimiento preventivo y predictivo de maquinaria

e Proteccion personal para minimizar el impacto contra objetos y absorcion de
quimicos.

11. Medicion

Cadigo Forma de Medicion
MP-M-MJ-01 | Nombre: Numero de Mezclas en la jornada

Descripcion:
Para verificar si se estd cumpliendo o no la meta establecida

12. Anexo

Firmas de Revision y Aprobacion

Accidn Nombre Cargo Firma
Elaborado por:

Aprobado por:

Validado por:

Control de historial de Campos

Versién Descripcion del Cambio Fecha de Actualizacion
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PROCEDIMIENTO: Procedimiento de Extrusion
Ambito de 5digo:
o Empresa “HOLVIPLAS S.A.” Codigo:
Aplicacion:
P-E
F: F: F:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
J. Alexandra Carvajal Ing. Daysi Ortiz Ing. Juan Aleaga
Estudiante Tutor Tutor Empresarial
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Macroproceso:
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Proceso:

Fabricacién de Tubos de Desagiie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de Extrusion

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

1. Objetivo

Elaborar el procedimiento de Extrusion para la Jefatura de Produccién de la empresa
HOLVIPLAS S.A.

2. Alcance

El presente procedimiento documentado abarca a todas las actividades desarrolladas

con el subproceso de Extrusion.

3. Referencia Normativa

NTE INEN

1374

NORMA ISO 9001:2015

4. Politicas

e Politicas y reglamentos Internos

5. Relacionamiento Procesal

Cadigo Definicion
IP-01-H300 | Instructivo de operacion de la extrusora AMUT BA-67
PRE-M-01 Procedimiento especifico de mantenimiento preventivo y
correctivo
GP-02 Especificaciones técnicas tuberias

6. Glosario de Términos y Abreviaturas

Término Definicion

1 Carga Formulacion de 4,8kg

Formulacion Compuesto de quimicos de cera y titanio

1 BigBag Un saco de compuesto quimico

Reproceso Molido, remoler y pulverizado de productos defectuosos del
mismo material g se elabora

Cabezal Parte de la maquina Extructora por donde sale el tubo con
mediciones especificados.
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Proceso: Fabricacién de Tubos de Desagiie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de Extrusion

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

7. Descripcion de las actividades del procedimiento

# | Actividad Respong_ble 2Bl Descripcion Decision
actividad
Recibir Operario de Jefe de Produccién
orden de Extrusion proporciona una ficha del
produccion tubo a Realizar al operario
del subproceso
1
Transportar | Operario de BigBag de base para tubo
y Ubicar Extrusion PVC de desagiie del area
BigBag de Mezclado, ubicar a la
altura de la tolva de la
2 maquina extrusora
Transporte a | Operario de Del area de extrusion al
3 | matriceria Extrusion area de Matriceria a pie
Buscar Operario de En el area de matriceria
Matriceria Extrusion Cono, hilera, filtro, para
tubo de 50mm de
diametro, lustre, llaves
para ajuste de calibrado
4 lleva de forma manual
Busqueda de | Operario de Martillo, llaves para el
herramienta | Extrusion cabezal y tubo para hacer
5 palanca
Buscar Operario de Dos termocuplas de
6 | termocuplas | Extrusion acuerdo al cabezal
Transporte a | Operario de Regreso al area de
7 | Extrusion Extrusion extrusion
Desarmar Operario de
8 | cabezal Extrusion
limpiar Operario de Limpieza se realiza con
cabezal Extrusion lustre a los alrededores
9 internos del cabezal
Colocar Operario de Corte de forma circular y
10 | filtro Extrusion puesto el filtro en cabezal
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Jefatura de Produccion

HOLVIPLAS S.A.
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Proceso:

Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO:

Procedimiento de Extrusion

Ambito de Aplicacion:

Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

# | Actividad Respong_ble 2Bl Descripcion Decision
actividad
Colocar Operario de Acoplamiento de piezas
cono e hilera | Extrusion
en cabezal
11
Calibracion | Operario de Por medio de 4 tornillos
12 | de cono Extrusion ubicados en la hilera
Colocar Operario de Hace que al encender la
termocuplas | Extrusion quina el cabezal se
13 | en cabezal caliente
Transporte a | Operario de Para encerar en el
Bodegade | Extrusion encendido de maquina
materia
14 | Prima
Colocar cera | Operario de 3 baldes de cera
15 | en tolva Extrusion
Prender Operario de Encendido de cabezal y
maquina Extrusion mandril (tonillo de
extrusora 6.03RPM) Barril 140-
16 175°C
Esperar Operario de
maquina que | Extrusion
llegue a las
Temp. Hasta 175 grados
17 | deseadas centigrados
Colocar tina | Operario de A la altura y ancho de
18 | enfriadora Extrusion 20cm del cabezal
Colocar Operario de
maquina Extrusion
19 | impresora
Colocar de | Operario de
Maquina Extrusion
20 | Jaladora
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Proceso:

Fabricacién de Tubos de Desagiie

PROCEDIMIENTO:

Procedimiento de Extrusion

Ambito de Aplicacion:

Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

# Actividad Respon_sa_b Iz s i Descripcion Decision
actividad
Puesta a punto | Operario de Encendido y puesta a
de Maquina Extrusion punto para fabricacion
Acampanadora
21
Vaciar en Operario de La tolva se llena con 10
Tolva Extrusion baldes de compuesto
compuesto
para tubo PVC
22 | de desagiie
Poner a punto | Operario de Transporta cera con
todas las Extrusion compuesto por cabezal
maquinas cortando y desechando la
parte defectuosa del tubo
hasta que se estabilice y
pueda pasar por todas las
maquinas para y formar
23 la linea de produccion
Procesar tubo | Operario de Proceso de extrusion de
Extrusion tubo va desde extruir,
enfriar, imprimir, jalar y
corte normalizada de
24 tubo (1 tubo )
Acampanar Operario de Uno de los extremos del
tubo Extrusion tubo va pasando por
orificios hasta formar el
acampanado y enfriar (1
25 tubo )
Recortar e Operario de Observar el estado del
inspeccionar Extrusion acampanado y se realiza
rebabas de de forma manual con un
26 | extremos cuchillo (10 tubos)
Agrupar tubos | Operario de Agrupacion de 10 tubos
27 Extrusion con cuerdas plasticas
Transporte Operario de En carrito de 20 grupos
28 | almacenaje Extrusion (200 tubos) a Bodega C

8. Diagrama de flujo del Procedimiento
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Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de Extrusion

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

Procedimiento de Extrusion

Extrusion
Vaciar en Tolva
‘o compuesto para
Colocar cera en tubF(; PVdee
. tolva desagiie
Receptar hoja de
dido de lote d ¢ Y
pedido de lote de | —» Desarmar cabezal : Poner a punto
produccion Prender méquina todas las
v extrusora maquinas
limpiar cabezal L
Transportar y v
Ubicar BigBag l Esperar maquina Procesar tubo
que llegue a las
¢ v
col il Temp. deseadas
olocar filtro
Transportfe a Acampanar tubo
matriceria 4
v v Colocar tina v
Colocar cono e . ; Recort_ar ¢
Buscar Matriceria hil bezal ¢ inspeccionar
ilera en cabezal EERAAAE
v Il Colocar maquina extremos
2 impresora
Busqueda de Calibracion de B y
herramienta €000 ¢ Agrupar tubos
I ¢ v Colocar de
E S Colocar Magquina Jaladora v
o
x termocuplas e rmoguple:s . l Transpor'ge
£ cabeza almacenaje
§ v v Puesta a punto de
2 Transportea | | Transporte a Maquina ;
g Extrusion Bodega de Acampanadora Fin
fat materia Prima L |
: [
©
o
o)
>
|_
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Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de Extrusion

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

9. Riegos

Cadigo Nombre del Riesgo
MP — E- MPD - 001 Materia Prima defectuosa

MP — E- LES - 001 Lesiones extremidades superiores

MP — E- CNDO - 001 Caida a nivel o desnivel del operario

10. Mejora Continua

Mantenimiento preventivo y predictivo en la maquina ademas de proteccion personal

para evitar quemaduras.

11. Medicion
Cadigo Forma de Medicion
MP-E-TD-01 | Nombre: Porcentaje de tubos defectuosos (TD)
Formula:
Total de tubos defectuosos
= *100%
Total de tubos elaborados
Descripcion:

Para conocer cuantos tubos se manda a reproceso

MP-E-TD-01 | Nombre: Porcentaje de Accidentes (%A)

Formula:

%A total de dias con accidentes 100Y%
= *
0 Tototal de dias laborados 0

Descripcion:
Para identificar la cantidad de operarios que sufren lesiones a
causa del trabajo y poder mitigarlos.
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Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO: |Procedimiento de Extrusion

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

12. Anexo

Firmas de Revision y Aprobacion

Accidn Nombre Cargo Firma
Elaborado por:

Aprobado por:

Validado por:

Control de historial de Campos

Version Descripcion del Cambio Fecha de Actualizacion
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Procedimiento de Control de Calidad en Pruebas

PROCEDIMIENTO: »
de Inspeccion y Ensayo

Ambito de 5diqo:
o Empresa “HOLVIPLAS S.A.” Codigo:
Aplicacion:
P-CCE
F: F: F:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
J. Alexandra Carvajal Ing. Daysi Ortiz Ing. Juan Aleaga
Estudiante Tutor Tutor Empresarial
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Proceso: Fabricacion de Tubos de Desagie

Procedimiento de Control de Calidad en Pruebas de Inspeccion y

PROCEDIMIENTO: Ensayo

Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

1. Objetivo

Elaborar el procedimiento de control de calidad en pruebas de inspeccion y ensayo
para la Jefatura de Produccion de la empresa HOLVIPLAS S.A.

2. Alcance

El presente procedimiento documentado abarca a todas las actividades desarrolladas
con el subproceso de control de calidad en pruebas de inspeccion y ensayo.

3. Referencia Normativa

NTE INEN 1 374
NTE INEN 499
NTE INEN 503
NTE INEN 504
NTE INEN 506
NTE INEN 507
NTE INEN 1 325
NTE INEN 1 327
NTE INEN 1 329
NTE INEN 1 367
NTE INEN 1 368
NTE INEN 1 370

4. Politicas
e Politicas y reglamentos Internos
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Proceso: Fabricacién de Tubos de Desagiie

Procedimiento de Control de Calidad en Pruebas de Inspeccion y

PROCEDIMIENTO:

Ensayo

Ambito de Aplicacion:

Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

5. Relacionamiento Procesal

Cadigo Procedimiento o Instructivo
MP-TCH-01 | Tuberia pléastica. Determinacion de la reversion longitudinal en
tubos. Ensayo de introduccién en horno
MP-TCV-01 |Instructivo de operacién de maquina ViCat
GP-02 Especificaciones técnicas tuberias

6. Glosario de Términos y Abreviaturas

Término Definicion
Impacto Objeto sometido a una fuerza
Calorico
1 BigBag Un saco de compuesto quimico
Reproceso Molido, remoler y pulverizado de productos defectuosos del
mismo material g se elabora

7. Descripcion de las actividades del procedimiento

# | Actividad Respon;ap el Descripcion Decision
actividad

Transporte | Laboratorista Lleva tubo a mesa del
en busqueda pasillo en el area de
de muestra laboratorio 1 de control de
al area de calidad
Extrusion

1
Medir y Laboratorista 3 tubos de 20cm de largo
Cortar tubo cada una para Prueba de

2 Impacto
Medir y Laboratorista 1 Tubo de 50cm para
Cortar tubo Ensayo de presion

3 hidrostatica interior
Medir y Laboratorista 3 tubos de 20cm de largo
Cortar tubo cada una para Ensayo

4 Calorico o Reversion.
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# | Actividad Respacz;is&télg dde 2 Descripcion Decision
5 | Mediry Laboratorista 2 rodelas de 1cm para
Cortar tubo Ensayo de extrusion por
inmersion en solvente
6 | Mediry Laboratorista 2 muestras de 5x2cm para
Cortar tubo Ensayo de ablandamiento
ViCat
7 | Transporte a | Laboratorista
estacion de
Ensayo de
Impacto
8 | Sefalar el Laboratorista Numero de generatrices es
namero de el nimero de impactos
generatrices que recibira la muestra
segun la normativa para
este tipo de tubo son 3
generatrices.
9 | Colocar Laboratorista Desarrollo de prueba
Muestra en
el equipo de
impactos
10 | Inspeccion | Laboratorista Verificacion de
de muestra aceptabilidad del tubo
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PROCEDIMIENTO:
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Ensayo

Ambito de Aplicacion:

Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

Actividad

Responsable de la

actividad

Descripcion

Decisién

11

Llenar ficha de
ensayo de
Impacto

Laboratorista

12

Transporte a
estacion de
Ensayo de
presion
hidrostatica
interior

Laboratorista

13

Ubicar
implementos y
agua en los
dos extremos
del tubo

Laboratorista

Ensayo de presion
hidrostatica interior

14

Encender
maquina

Laboratorista

Esperar que llegue a la
presion deseada

15

Desarrollar
prueba

Laboratorista

Normalizada con presion
de 0,5 Mpa.

16

Inspeccion
después del
ensayo

Laboratorista

Ensayo de presion
hidrostatica interior

17

Quitar
implementos
de los dos
extremos del
tubo

Laboratorista

Ensayo de presion
hidrostatica interior

18

Llenar ficha de
ensayo de
Presion

Laboratorista

19

Transporte a
estacion de
Ensayo
Calérico o
Reversion.

Laboratorista
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Proceso:
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Ensayo

Ambito de Aplicacion:
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Responsable de la

25 | Reversion

# Actividad actividad Descripcion Decisién
Encender Laboratorista Horno tiene que estar a
Equipo 150 grados centigrados

20
Marcar de 1cm | Laboratorista En cada extremo de la
y 10 cmen muestra del tubo

21 | muestras
Ubicar en Laboratorista Con 2 pinzas cada
parrilla muestra
Muestras para

22 | horno
Espera con Laboratorista desarrollo de Ensayo

23 | Cronometraje Caldrico o Reversion.
Inspeccion Laboratorista
después de

24 | ensayo
Llenar ficha de | Laboratorista Ensayo Calorico o
ensayo de Reversion.

Transportar a
estacion de
Ensayo de
extrusion por
inmersion en
26 | solvente

Laboratorista

Poner en
recipiente
acetona o

27 | Diclorometano

Laboratorista

Ensayo de extrusién por
inmersién en solvente

Desarrollar
28 | prueba

Laboratorista

Ensayo de extrusién por
inmersién en solvente

Inspeccion
después de
29 | ensayo

Laboratorista

Ensayo de extrusién por
inmersién en solvente
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Proceso:
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PROCEDIMIENTO:

Procedimiento de Control de Calidad en Pruebas de Inspeccion y

Ensayo

Ambito de Aplicacion:

Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

Actividad

Responsable de la

actividad

Descripcion

Decisién

30

Llenar ficha
ensayo

Laboratorista

Ensayo de extrusion por
inmersion en solvente

31

Transporte a
estacion de
Ensayo de
ablandamiento
ViCat

Laboratorista

32

Llenar agua en
maquina

Laboratorista

33

Encendido de
equipo

Laboratorista

34

Ubicar
muestras en la
punta ViCat.

Laboratorista

35

Encerrar y
poner pesas

Laboratorista

36

Desarrollo de
prueba

Laboratorista

37

Inspeccion
después de
ensayo

Laboratorista

Ensayo de ablandamiento
ViCat

38

Llenar ficha de
ensayo de
ablandamiento
ViCat

Laboratorista

39

Transporte de
muestras
Aprobada o
rechazada

Laboratorista

8. Diagrama de flujo del Procedimiento
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Procedimiento de Control de Calidad en Pruebas de Inspeccion y Ensayo

Laboratorista
Transporte a N Espera con > Encerrar y poner
N estacion de Ensayo Cronometraje pesas
de presion ¥ ¢
Transporte en hidrostética interior ~ )
busqueda de Inspeccion después Desarrollo de
muestra al area de v de ensayo prueba
Extrusion Ubicar implementos I}
i spduachlosios Llenar ficha de i 4
extremos del tubo d Inspeccion después
Medir y Cortar eRr:/?;(s)iéﬁ de ensayo
tubo L—
v Encender maquina \{_\ Llenar ficha de
Medir y Cortar Transportar a ensayo de
tubo Y estacion de Ensayo ablandamiento
de extrusion por ViCat
1 Desarrollar prueba inmersion en
Medir y Cortar solvente l
tubo ¢ i
¢ Inspeccion después Poner en recipiente Transporte de
) del ensayo acetona o muestras Aprobada
Medir y Cortar Diclorometano o rechazada
\ 4 +
L Quitar implementos Fin
i (05 Glos SRrEmos Desarrollar prueba
Medir y Cortar tubo del tubo v
i Inspeccion después
Y de ensayo
Transporte a Llenar ficha de
estacién de Ensayo ensayo de Presion v
de Impacto \—{_\ Llenar ficha ensayo
l Transporte a
Sefialar el niimero estacion de Ensayo Transporte a
de generatrices erllelieale estacion de Ensayo
l Revcrsion: de ablandamiento
2 VicCat
Colocar Muestra en i
el equipo de Encender Equipo ¢
| impactos Llenar agua en
g v l maquina
E Inspecm:)n de Marcar de 1cm y v
= pUESTS 10 cm en muestras Encendido de
3 equipo
[<5]
= Llenar ficha de l v
§ ensayo de Impacto Ubicar en parrilla .
a8 Ubicar muestras en
@ TS 1 lapunta ViCat. |
i) horno P ’
o
o
==
'_
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Ensayo
Ambito de Aplicacion: |Empresa “HOLVIPLAS S.A.”
9. Riegos
Cadigo Nombre del Riesgo
MP — CC- PD - 001 Producto defectuoso

10. Mejora Continua

Mantenimiento preventivo y predictivo en maquina.

11. Medicion
Cadigo Forma de Medicion
MP-E-TD-01 | Nombre: Porcentaje de tubos defectuosos (TD)
Formula:
Total de tubos defectuosos
= *100%
Total de tubos elaborados
Descripcion:
Para conocer cuantos tubos se manda a reproceso
12. Anexo

Firmas de Revision y Aprobacion

Accidn Nombre Cargo Firma
Elaborado por:

Aprobado por:

Validado por:

Control de historial de Campos

Versién Descripcion del Cambio Fecha de Actualizacion
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PROCEDIMIENTO: Procedimiento de Reproceso
Ambito de 5digo:
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Aplicacion:
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F: F: F:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
J. Alexandra Carvajal Ing. Daysi Ortiz Ing. Juan Aleaga
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Proceso:

Fabricacion de Tubos de Desagie

PROCEDIMIENTO:

Procedimiento de Reproceso

Ambito de Aplicacion:

Empresa “HOLVIPLAS S.A.”

1.

Objetivo

Elaborar el procedimiento de reproceso para la Jefatura de Produccién de la empresa
HOLVIPLAS S.A.

2.

Alcance

El presente procedimiento documentado abarca a todas las actividades desarrolladas

con el subproceso de reproceso.

3.

Referencia Normativa

No aplica

Politicas

Politicas y reglamentos Internos

Relacionamiento Procesal

Cadigo Procedimiento o Instructivo

Glosario de Términos y Abreviaturas

Término Definicion

Molido Descomponer un objeto en parte pequefias
Maquina Reprocesar un material
Remoledora
Maquina Descomponer en su totalidad al objeto

Pulverizadora
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7. Descripcion de las actividades del procedimiento

# | Actividad espolol oz Descripcion Decision
actividad
Operario Siempre y cuando exista
material para ser
reprocesado
Transporte
1 | de Material
Ubicar Operario Antes de Encender la
BigBag maquina el operador ubica
vacio en en la salida del molino un
salida de saco grande para material
2 | molido procesado
Transporte a | Operario Transporta por medio de
estacion de montacargas el material
3 | trabajo
Encendido | Operario El tablero se encuentra
de Maquina lejos de la estacion de
4 | de Molino trabajo
Operario El operario inserta
Moler material en la tolva de
5 | Material molino
Operario Una vez terminado el
material el operario
termina su trabajo en esta
Apagar seccion y ubica BigBag
Maquina de vacio en la salida del
6 | Molino Remoledor
Traer Operario Cambio de estacion de
7 | Montacargas molido a remoledora
Transportar Material para iniciar el
y ubicar proceso de remolido
BigBag a la
altura de
tolva
8 | remoledora
Dejar Deja en la seccién de
9 Montacargas montacargas
Encendido El tablero se encuentra
de Maquina lejos de la estacion de
10 | Remoledora trabajo
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# | Actividad aRCet‘ci'sio dnasgble L Descripcion Decision
El operario inserta
material en la tolva de
remoledora por medio de
baldes

Remoler

11 | Material
Una vez terminado el
material el operario
termina su trabajo en esta

Apagar seccion y ubica BigBag
Magquina vacia en la salida de la
12 | Remoledora pulverizadora
Traer Para transportar el
13 | Montacargas BigBag a la estacion de
a remoledora pulverizado
Transportar y Deja materia prima para
ubicar esta seccion
BigBag al
lado de tolva
14 | Pulverizadora
Dejar Ubicar montacargas en
15 | Montacargas lugar designado
Encendido de El tablero se encuentra
Maquina lejos de la estacion de

16 | Pulverizadora trabajo
Coge material por medio
de baldes hacia la tolva

Pulverizar de la maquina

17 | Material pulverizadora
Apagar Una vez terminado el
Maquina material apaga la

18 | Pulverizadora maquina pulverizadora
Traer Operario se dirija a la
Montacargas seccion del montacargas
ha

19 | pulverizado
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# | Actividad Scet?\e?dn;gble L Descripcion Decisién
Transportar y Lleva todo el material al
ubicar subproceso de mezclado
20 | BigBag en
area de
Mezclado
21 | Dejar Finalmente deja el
Montacargas montacargas en su lugar
designado

8. Diagrama de flujo del Procedimiento

Procedimiento de Reproceso

Tubo de Desagiie 50mm x 3mt.

Operario
Transporte de Traer Traer .
Material > Montacargas > Montacargasa | | Apagar Maquina
remoledora Pulverizadora
v = v v
Ubicar BigBag bi ran;pogar y I Transportar y
vacio en salida de ubicar Bigbag a fa ubicar BigBag al Traer
: altura de tolva
molido lado de tolva Montacar h
remoledora : ontacargas ha
¢ i Pulverizadora pulverizado
Transporte a _ l v
estacion de Dejar Deiar Transportar y
trabajo Montacargas Montaf:ar - ubicar BigBag en
v 7 9 area de Mezclado
Encendido de Encendido de ¥ 2
Wit T el Maquina Encender Equipo Dejar
Molino Remoledora Montacargas
v v ¥
n Encendido de .
i . F
Moler Material Remoler Material Magquina in
¢ ¢ Pulverizadora
v
Apagar Maquina | _| Apagar Maquina | | Pulverizar
de Molino Remoledora Material
|
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9. Riegos

Cadigo Nombre del Riesgo
MP — PR-ACN - 001 Accidentes por Caida de Distinto Nivel

10. Mejora Continua

Mantenimiento preventivo y predictivo en maquinas de molido, remolido y

pulverizadora y Procedimientos de utilizacion de EPP’s para operarios.

11. Indicadores

Cadigo Forma del Indicador
MP-E-TD-01 | Nombre: Porcentaje de Accidentes (%A)
Formula:

%A total de dias con accidentes 100%
= *
0 Tototal de dias laborados 0

Descripcion:
Para identificar la cantidad de operarios que sufren lesiones a
causa del trabajo y poder mitigarlos.

12. Anexo

Firmas de Revision y Aprobacion

Accidn Nombre Cargo Firma
Elaborado por:

Aprobado por:

Validado por:

Control de historial de Campos

Versién Descripcion del Cambio Fecha de Actualizacion
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