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RESUMEN

El presente trabajo nace de la necesidad de mejora del sistema de gestion,
reestructuracion de procesos y su documentacién actualizada en las areas administrativa
y operativa en la empresa metalmecanica “Macusa Industrial”, 1o que limita su capacidad
para gestionarlos de forma sistematica, eficaz y formalizada. Por tal motivo, se propuso
un modelo de gestion por procesos con el fin de mejorar los niveles de calidad y la
productividad en sus operaciones. En cuanto a la metodologia, fue de naturaleza mixta
que combina enfoques cualitativos como cuantitativos, utilizando técnicas como
encuestas, entrevistas y observacion. Se aplicaron métodos descriptivos y deductivos,
incluyendo andlisis FODA y PESTEL. Se emple6 un Checklist de auditoria 1SO
9001:2015 para evaluar la situacion actual de la empresa. La investigacion abarco tanto
el analisis documental como de campo. Por otro lado, los resultados obtenidos respecto
al Cheklisk de auditoria inicial a la organizacion nos dio de 28% cumplimiento de la
norma, dando asi el inicio del desarrollo a la propuesta de mejora, y asi se establecieron
criterios y directrices para el eficiente funcionamiento organizacional, permitiendo que
todos los integrantes de la empresa los aplicaran de manera consciente, reforzando la
cultura organizacional. Por ultimo, se observaron mejoras significativas en el
cumplimiento de la norma, alcanzando un nivel general de conformidad del 78%. Esto
representd un incremento del 50% en comparacion con los resultados iniciales del
diagnostico, agregar que, en la propuesta se realizo y actualizo matriz de riesgos, perfiles

de puestos, manual de 43 procedimientos y 35 indicadores clave.

Palabras clave: Sistema de gestion, Norma ISO 9001:2015, Gestion por procesos,

Mejora continua, Calidad, Productividad.
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ABSTRACT

This work arose from the need to improve the management system, restructuring of
processes and their updated documentation in the administrative and operational areas of
the metal-mechanic company "Macusa Industrial™, which limits its capacity to manage
them in a systematic, efficient and formalized way. For this reason, a process management
model was proposed in order to improve quality levels and productivity in its operations.
The methodology was of a mixed nature, combining qualitative and quantitative
approaches, using techniques such as surveys, interviews and observation. Descriptive
and deductive methods were applied, including SWOT and PESTEL analysis. An 1SO
9001:2015 Audit Checklist was used to assess the company's current situation. The
research covered both documentary and field analysis. On the other hand, the results
obtained regarding the initial audit Cheklisk to the organization gave us 28% compliance
with the standard, thus giving the beginning of the development to the improvement
proposal, and thus criteria and guidelines were established for the efficient organizational
functioning, allowing all members of the company to apply them consciously, reinforcing
the organizational culture. Finally, significant improvements were observed in
compliance with the standard, reaching an overall compliance level of 78%. This
represents an increase of 50% compared to the initial diagnostic results, adding that the
proposal included the creation and updating of a risk matrix, job profiles, a 43-procedure

manual and 35 key indicators.

Keywords: Management system, 1ISO 9001:2015 Standard, Process management,

Continuous improvement, Quality, Productivity.



LISTA DE SIGLAS
ISO: Organizacion Internacional de Normalizacion (en Ingles: International Organization
for Standardization)
INEC: Instituto Nacional de Estadisticas y Censos
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FEDIMETAL: Federacion Ecuatoriana de Industrias del Metal
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CAPITULO |
INTRODUCCION

En laactualidad la industria metalmecénica es una de las actividades més diversas,
no solo por los productos, materiales, insumos y bienes de capital que elabora, sino por
la transversalidad que involucra la utilizacion de éstos en los diferentes sectores de la
economia y ramas de actividad. De acuerdo con el directorio de empresas del Instituto
Nacional de Estadisticas y Censos (INEC), la industria metalmecanica ecuatoriana esta
integrada por 11.050 empresas. Asimismo, las empresas que integran el sector involucran
a aproximadamente 93.000 puestos de trabajo directo y 400.000 indirectos, con los que
contribuye en promedio con el 2,7 por ciento del PIB nacional y aproximadamente el 13
por ciento del PIB manufacturero [1].

Una idonea gestion organizacional permite procesos competitivos que tienen la
capacidad de adaptarse a los cambios en la direccion del control continuo, la mejora
continua y la orientacion de cada actividad. Los sistemas de gestion centrados en procesos
facilitan identificar y clarificar las politicas y funciones organizacionales de manera
ordenada y eficiente, es decir, facilitan el desarrollo estandarizado de los procesos que se

realizan en una empresa.

Teniendo en cuenta los beneficios que conlleva el adoptar este tipo de modelo, es
imperativo que la direccion de una compaiia utilice un enfoque por procesos, ya que le
permite a la organizacion tener una vision holistica y participar activamente en cada uno
de sus procesos con el fin del logro de metas u objetivos que beneficien la productividad
y la gestion, aumentando asi la satisfaccion del cliente.

Tomando como referencia lo mencionado previamente, el presente trabajo inicia

a través del andlisis del problema y objetivos, luego las bases teoricas para el desarrollo



de la investigacion estudiada, seguidamente el diagndstico del estado inicial de la

organizacion y por ultimo la propuesta de mejora sustentado al diagndstico.
1.1. Planteamiento del Problema

En el mundo la competitividad esta méas fuerte, toda empresa busca mejorar las
actividades que se ejecutan en sus procesos para buscar nuevas oportunidades y obtener
mayor habilidad en la resolucién de desafios. Esto se genera aplicando diferentes
herramientas que se centran en la mejora de la productividad de la empresa, lo que implica
lograr los objetivos planificados, brindar un servicio de calidad a los clientes y generar

ingresos significativos.

La gestion por procesos se reafirma como uno de los excelentes sistemas de
organizacion para conseguir ostentosos indices de calidad, productividad y excelencia.
Sus excelentes resultados han ido extendiendo la aplicacidn de este enfoque de gestion en
empresas y organizaciones. En un contexto empresarial y econémico tan complejo,
globalizado y competidor, la gestién de procesos se ha convertido en una necesidad de

las empresas [2].

La Gestion por Procesos propone un modelo operativo basado en procesos para
empresas Yy organizaciones. Se trata de la interaccion entre las areas de todos los procesos

de una empresa para que todas operen juntas, hacia metas estratégicas comunes [3].

Este tipo de gestion tiene una vision que difiere de la organizacién funcional; en
la gestidn por procesos, los procesos se alinean a la mision, a la vision, a los objetivos en
busqueda de resultados adecuados y la satisfaccion para el cliente y de la institucién, se
considera a las entradas que van a ser transformados y a las salidas cuyos resultados estan

en funcion de las necesidades, deseos y demandas de los clientes [4].



La industria metalmecanica es uno de los principales componentes de la industria
manufacturera en Ecuador. Esta constituido por la industria siderdrgica, metalmecanica
basica y de transformacion, generando materiales, insumos, bienes de capital, partes y
servicios diversos. Este sector representa el 10% del total del PIB manufacturero no
petrolero, genera mas de 80 mil plazas de trabajo y es una de las industrias mas

interrelacionadas sectorialmente en la economia [5].

Teniendo en cuenta los aspectos de la gestion por procesos se puede mencionar
que, la empresa metalmecanica Macusa Industrial, ubicada en la cuidad de Ibarra,
dedicada a la fabricacion y mantenimiento de equipos industriales, necesita tener
establecido los procesos que se generan en el area administrativa y operativa, para
mediante esto lograr su misidn, vision y sus objetivos planteados, ademas de, una gestion
por procesos que ayude a obtener requisitos para obtener la certificacion I1SO de calidad,
ahora bien, tiene un ineficiente levantamiento de los procesos que se realizan en la
organizacion, y su enfoque se encuentra basado en una vision funcional mas no en una
vision por procesos, por lo cual, desvia a la empresa del cumplimiento de requisitos,
propositos y desaprovechando la competitividad que puede generar respecto a otras

organizaciones.

La organizacion carece de un andlisis situacional, esto implica, que no se tienen
en cuenta los factores internos como externos que influyen positivamente o
negativamente al cumplimiento de los objetivos de la empresa. Ademas, la gestion que se
maneja en la empresa es ineficaz, por lo cual, presenta deficiencias en el desarrollo de las

actividades y procesos que se realizan en la misma, minimizando su productividad.

La compafiia antes mencionada, no posee procesos documentados es por esto que

no se planifican, controlan ni gestionan los procesos de produccion de manera que se



garantice la obtencion de productos y servicio de calidad, ademas de la nulidad acerca de
las técnicas que mejoren el rendimiento de la empresa, esto ha permitido que los pasos

necesarios en el proceso de realicen de manera diferente.

1.2.  Objetivos
1.2.1. Objetivo General

Proponer un modelo de gestion por procesos en la empresa Macusa Industrial con

el fin de mejorar los niveles de calidad y la productividad en sus operaciones.
1.2.2. Objetivos Especificos

Recopilar informacion bibliogréfica que fundamente la investigacion y respalde

la propuesta para el disefio de un modelo de gestion por procesos.

Realizar el diagnostico situacional de la empresa Macusa Industrial el cual

permita identificar la ejecucion y desempefio de sus actividades.

Elaborar un modelo de gestion por procesos para la empresa Macusa Industrial

que permita alcanzar una correcta gestion de la organizacion y sus procesos.
1.3.  Alcance

El desarrollo del presente trabajo tiene como objetivo el desarrollo de un modelo
de gestion por procesos para la empresa MACUSA INDUSTRIAL que se llevara a cabo
en las areas de administracion y operativa, el cual se lograra mediante un diagnostico
situacional empleando herramientas de analisis y calidad, para posteriormente establecer
los procesos contemplados en la zona anteriormente mencionada, ademas, esto implicara
la identificacion, caracterizacion de procesos y documentacion de procedimientos, con el
fin de obtener una gestion por procesos concorde a la empresa. Asi mismo, el trabajo
solo considera la propuesta mas no la implementacion, asi como también, serd

documentada y transmitida a la empresa.



1.4. Justificacién

En la actualidad las organizaciones contemplan cada vez més la importancia de
mejorar sus servicios y adaptarse a las exigencias del mercado, sin embargo, no cuentan
con una debida gestion de sus procesos lo que conlleva a un bajo desempefio y

productividad.

Por consiguiente, surge la necesidad de desarrollar un modelo de gestion por
procesos que permita identificar y eliminar actividades que no crean valor agregado en
sus procesos, definiendo y estandarizando procesos, tiempos de espera, minimizando

errores, optimizando recursos, de modo que ayude a la empresa a mejorar su rendimiento.

El establecimiento de un modelo de gestidn por procesos puede mejorar diversas
situaciones de la empresa, puesto que, ayuda a controlar y mejorar continuamente los
procesos. El desarrollo de las actividades en cualquier organizacion son los pardmetros
bésicos para el logro de metas y objetivos, por ello se debe crear una serie de pasos para
su ejecucion.

Al definir los procesos, se podra establecer mecanismos de seguimiento y mejora
para cada proceso, de la misma forma que se promueve el uso mas eficiente de los
recursos disponibles como parte de los medios de cumplimiento. En base a esto, el
proyecto finalmente proporcionara los componentes basicos para crear un modelo de

autosostenibilidad organizacional y valor social.

En el desarrollo del pais se plantea el Plan Nacional de desarrollo 2017-2021
“Toda una Vida”, especificamente al Objetivo 5: “Impulsar la productividad y
competitividad para el crecimiento econémico sostenible de manera redistributiva y
solidaria”. Siguiendo la politica 5.6: Promover la investigacion, la formacion, la
capacitacion, el desarrollo y la transferencia tecnoldgica, la innovacién y el

emprendimiento, la proteccion de la propiedad intelectual, para impulsar el cambio de la



matriz productiva mediante la vinculacién entre el sector publico, productivo y las

universidades. Contribuyendo a la meta nacional “Mejorar el Indice de Productividad

Nacional a 2021”. [6]

Los modelos de gestion de procesos ayudan a llenar algunos de los vacios
existentes en los sistemas de gestion de calidad, ya que son un tema candente,
especialmente con la nueva edicion de 1SO-9001:2015. Como tal, se considerara un tema

oportuno cuando se apruebe la transicion del SGC de la empresa a esta nueva version.



CAPITULO Il
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2.1. Sistema

Un sistema es una agrupacion de partes o elementos organizados y conectados
que se relacionan entre si para lograr una meta u objetivo. Los sistemas reciben datos,
energia o materia del ambiente (entrada) y proveen informacion, energia o materia
(salida). Cada sistema puede ser estudiado con el objetivo de comprender su
funcionamiento, descubrir sus limites/fronteras visibles y/o no visibles, entender el

objetivo del mismo y coOmo interactda con otros sistemas externos [7].
2.2. Gestion

La gestion es un conjunto de procedimientos y actividades que se llevan a cabo
para conseguir un fin predeterminado, no sélo para gestionar una empresa, proyecto o
activo economico, sino para gestionar cualquier tipo de recurso. Una buena gestion
requiere cuatro pasos: planificacion, organizacion, mando y control [8].

2.3. Proceso

Podemos definir proceso como un conjunto de actividades interconectadas a
través de los cuales se convierten insumos en productos y se les agrega valor. Estan
relacionados porque no son independientes, es decir, los pasos estan vinculados entre si
en una secuencia que se repite cada vez que se inicia el proceso. Son sistematicas al tener
la existencia de un orden concreto en el que se realizan las acciones para lograr el

resultado deseado [9].

Segun la norma 1SO 9001, un proceso es una serie de actividades conectadas o
que se relacionan entre si, para transformar elementos de entrada en elementos de salida.
Tanto partes internas como externas pueden intervenir en el proceso y consecuentemente

lograr la satisfaccién del cliente [10].



2.3.1. Componentes de un proceso

Sandoval [11] da su postura de que cualquier flujo de trabajo, sin importar cuén

grande o pequefio, complejo o simple, involucra tres componentes principales. Sin

embargo, para [12] los elementos relevantes para una comprension a nivel general de un

proceso son entrada, actividades, controles y salidas.

Entrada/ input: son los recursos indispensables con el proposito de iniciar el
proceso. Pueden ser perceptibles (tal como equipos, materiales o
componentes) o no perceptibles (tal como energia o informacion).
Actividades: son un conjunto de operaciones las cuales transforman las
entradas, agregandolas valor para transformarlas en las salidas.

Salidas/ Outputs: consiste en el resultado de las actividades completadas de
maneja conjunta con las entradas dando asi los productos y servicios
generados.

Controles: involucra la aplicacién de indicadores para medir el rendimiento

de las operaciones y actividades en funcion de los atributos del proceso.
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Fig.1 Componentes de un proceso



2.4. Gestion por procesos

La gestion basada en procesos procesos se trata de establecer una vision de la
organizacién a través de sus procesos, conceptualizando la empresa a traves de una
cadena de procesos, comenzando con el cliente y terminando con el mismo cliente
(satisfaccion del cliente), enfatizando la funcién interactiva de muchos procesos de la

organizacién y en la necesidad de organizarse en torno a ello [13].

De esta forma, se puede entender que los procesos de toda organizacién son
fundamentales para alcanzar las metas trazadas, pues los procesos son las piezas

fundamentales que impulsan y permite a la organizacion ser mas competitiva.
2.5. Calidad

La calidad se entiende como el conjunto de caracteristicas que tiene un producto
0 servicio, las cuales determinan si se satisface las necesidades de los clientes. Implica
que el producto o servicio debe ser funcional y sus caracteristicas deben estar alineadas

con las necesidades del cliente [14].
2.6. Gestion de la Calidad

La gestion de la calidad comprende un conjunto de procesos sistematicos que
habilitan a cualquier organizacién planificar, ejecutar y controlar sus distintas funciones.
Este enfoque garantiza la estabilidad operacional y la consistencia necesarias para
satisfacer las demandas y expectativas de los clientes [15].

La direccion de la calidad es especifica de cada organizacion, para lo cual cada
negocio ha establecido su propio "estandar", que, de forma sencilla se trata de un modelo

de referencia en donde evalUa el nivel de desempefio organizacional.



2.7. Sistema de gestion de la calidad

Un sistema de gestion de la calidad (SGC) es un sistema formalizado que establece
y documenta los procesos, procedimientos y responsabilidades necesarios para alcanzar
los objetivos y politicas de calidad. Este sistema facilita la coordinacion y direccion de
las acciones de una empresa para cumplir con los requisitos regulatorios y las expectativas
del cliente, promoviendo una mejora continua en su eficiencia y efectividad. En la norma
ISO 9001:2015, define los criterios para estos sistemas, siendo el modelo mas reconocido

en la gestion de calidad [16].
2.8. Principios de la gestion de la calidad

Los siete principios de la gestion de la calidad, fundamentales en la serie 1SO
9000, son cruciales para cualquier programa de calidad. Estos pilares abarcan la
orientacion al cliente, liderazgo, involucramiento del personal, enfoque orientado a
procesos, mejora continua, toma de decisiones basada en datos y gestion de las relaciones.
Estos principios son esenciales para mantener una calidad de producto y servicio superior

y son un componente clave en la estrategia de calidad [17].

Tabla 1

Los 7 principios de un SGC

Pilares de la gestion

de 1a calidad Caracteristica

Nuamero

La meta principal de la gestion de calidad se
1 Enfoque al cliente  centra en satisfacer las necesidades del cliente
y superar sus expectativas.
Los lideres en diversos niveles establecen un
sentido unificado de proposito y direccion,
2 Liderazgo generando un entorno donde el personal se
involucra activamente con los objetivos de
calidad de la organizacion.
Las personas competentes y comprometidas

Compromiso de los

3 . son esenciales para mejorar la capacidad de
equipos
crear y ofrecer valor.
Se logran resultados so6lidos redecibles de
Enfoque basado en gran | . Y prede
4 manera mas efectiva cuando las actividades se

procesos e
~reconocen y administran como procesos
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interconectados que operan dentro de un
sistema integrado.

Proceso de mejora
continua

Las organizaciones poseen una cultura de
mejora continua para responder a las
oportunidades internas y externas que crean
valor.

Decision basada en
evidencia

Las decisiones fundamentadas en el analisis y
valoracion de datos e informacion son mas
propensas a generar los resultados esperados.

Gestion de relaciones

Las organizaciones dependen de sus partes
interesadas y proveedores para generar valor.
Por lo tanto, es significativo gestionar las
relaciones con ellos para mejorar su impacto en
el desempefio.

2.9. Norma I1SO 9001:2015

La Norma ISO 9001 facilita la comprobacion de la capacidad en una organizacion

para suministrar productos y servicios que cumplen con las demandas de sus clientes, los

requisitos legales y normativos pertinentes, con el objetivo de incrementar la satisfaccion

del cliente a través de la optimizacidn de procesos y evaluacion de la conformidad [18].

En el marco organizacional, si se ha optado por la implementacion de un sistema

de gestion de calidad basado en la norma antes mencionada, proporciona un entorno en

donde se potencien la satisfaccion del cliente, conformidad de requisitos legales y la

busqueda constante de la mejora continua en sus operaciones.

A continuacién, ciertos beneficios o ventajas de la adopcion del SGC

fundamentado en la Norma 1SO 9001:

satisfaccion del cliente.

progreso continuo.

Estandarizacion de procesos en donde permite a las empresas garantizar el

incremento de calidad en sus productos o servicios mejorando la

Al cambiar al enfoque por procesos también se contribuye a generar valor,

fundamentalmente al facilitar la iteracion de los procesos para llegar al
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e Silaempresa recurre a la certificacion de la normativa, se proporciona una

ventaja competitiva sostenible, por lo tanto, se da a conocer como una

institucion de calidad, asegurandose el trayecto a un mercado internacional

mas amplio.

Seguidamente, se expone de caracter general los capitulos especificos de la Norma

ISO 9001:2015 y su descripcion:

Tabla 2

Capitulos de la Norma 1SO 9001:2015

CAPITULO DE LA NORMA

DESCRIPCION

4. Contexto
de la
Organizacion

4.1. Contexto de la
Organizacion

4.2. Comprension de las
necesidades y expectativas
de las partes interesadas

4.3. Determinacion del
alcance del sistema de
gestion de la calidad

4.4. Sistema de gestion de la
calidad y procesos

Es esencial identificar los elementos
externos e internos relevantes para su
operacion y estrategia, los cuales
influyen en la habilidad para alcanzar
los objetivos del sistema de gestion de
calidad. Asimismo, es necesario
monitorear y revisar periodicamente
dicha informacion.

5. Liderazgo

5.1. Liderazgo y
compromiso

5.2. Politica

5.3. Roles, responsabilidades
y autoridades en la
organizacion

Conlleva la obligacion y dedicacion
de la alta direccion para implementar
y sostener el sistema de gestion de
calidad, estableciendo para ello
politicas de calidad, responsabilidad y
responsables.

6. Planificacion

6.1. Acciones para abordar
riesgos y oportunidades
6.2. Objetivos de la calidad
y planificacion para
lograrlos

6.3. Planificacion de los
cambios

Se aborda la determinacion de riesgos
y oportunidades tomando en cuenta el
contexto de la organizacion y la
situacion de los procesos. A su vez, la
planificacion de estrategias para
aprovechar las oportunidades y
mitigar los riesgos.

7. Apoyo

7.1. Recursos
7.2. Competencia
7.3. Toma de conciencia

7.4. Comunicacion

7.5. Informacion
documentada

Para que el sistema de gestion se
evolucione de forma correcta y se
sostenga es necesario asegurar los
recursos esenciales como: personal,
infraestructura 'y equipos 0
maquinaria. Asimismo, se necesita
sostener una continua generacion de
documentacion de soporte.

8. Operacion

8.1. Planificacion y control
operacional

En este capitulo se especifica todas
las caracteristicas referentes a los
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9. Evaluacion
del Desempeiio

8.2. Requisitos para los
productos y servicios

8.3. Disefio y desarrollo de
los productos y servicios

8.4. Control de los procesos,
productos y servicios
suministrados externamente

8.5. Produccioén y provision
del servicio

8.6. Liberacion de los
productos a la entrega

8.7. Control de las salidas no
conformes

9.1. Seguimiento, medicion,
analisis y evaluacion

9.2. Auditoria Interna

9.3. Revision por la
direccion

procesos dentro de la organizacion,
sus respectivos controles,
responsables, objetivos, etc.

Se debe proteger el seguimiento de
los resultados, el incumplimiento de
alglin requisito e identificando fallas.
Igualmente, contemplando la
planificacion de auditorias internas y
revisiones periddicas.

10. Mejora
Continua

10.1. Generalidades

10.2. No conformidad y
accion correctiva

10.3. Mejora continua

Se trata de definir una estrategia para
la gestion y la deteccion de las no
conformidades, su forma para
aceptarlas y cobmo aprovecharlas para
implementar acciones correctivas.

2.10. Estructura organizacional

Es un modelo jerarquico ordenado y sistematico utilizado por una empresa para

facilitar la gestion y control de sus operaciones. Usando la estructura organizacional, las

empresas definen roles, funciones y responsabilidades, establecen metas y desarrollan

estrategias de mejora, porque la estructura adecuada mejorard las operaciones y la

productividad a traves del orden, el control y la coordinacion [19].

2.11. Ambiente interno y externo de la organizacion.

El estudio de la competitividad juega un papel muy importante para comprender

el dinamismo que desarrollan las empresas en su pais de origen y sobre las condiciones

en las que se encuentran para competir en el mercado y ser mas rentables. Y para

comprender ese dinamismo es necesario identificar los factores que ayudan a las empresas
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a ser rentables generando ventajas competitivas, tales factores se pueden clasificar en

externos e internos [20].
2.11.1. Ambiente interno

El ambiente interno determina una serie de factores que son directamente

controlados y gestionados por la organizacion. En la figura 2, se puede apreciar dichos

factores.

s
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Fig. 2 Factores del ambiente interno

2.11.2. Ambiente externo

Consiste en factores que inciden en la organizacién y a los cuales la empresa debe
adaptarse, ya que estan relacionados con el entorno de la misa, y poder aprovecharlos.
Estos factores manifiestan las oportunidades y amenazas. A continuacion, en la Figura 3

se puede observar dichos factores.

Factor politico
|
legal
Proveedores

Factor
™™\ econémico
Micro entorno ( Clientes ) Macro entorno F

e
Competencia
Factor
"\ Tecnolégico

Fig. 3 Factores del ambiente externo

2.12. Matriz FODA

Es una herramienta disefiada para comprender el estado o el contexto de una
organizacion mediante la identificacion de una lista completa de sus fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas. Resulta muy importante para las decisiones
actuales y futuras. [21]
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Esta matriz permite obtener un diagnostico que facilita la toma de decisiones, ya
que, ayuda a entender cOmo se encuentra la organizacion respecto a las situaciones

internas y externas.

2.13. Diagrama de PESTEL

Esta herramienta es aplicada para comprender los factores que afectan el entorno
de una organizacion. Es decir, ayuda a analizar y caracterizar el entorno externo utilizando
factores: politicos, econémicos, socioculturales, tecnoldgicos, ecolégicos o ambientes y
legales. Usando este diagrama, estos factores pueden evaluarse como oportunidades o

amenazas [22].

1. Politicos. son 3. Socioculturales.

factores afiliados a la
clase politica que
influye en la
actividad de la
organizacion.

2. Economicos. se
trara de cuestiones
econdmicas actuales o
futuras que afectan a
la organizacién

son aquellos
elementos de la
sociedad (demografia,
estilo de vida, habitos
y tendencias de
consumo...)

4. Tecnolégicos. las
tercnologias dan
apertura a nuevas
oportunidades a la
arganizacion.

5. Ambientales. se
trata de la relacion con
le medio ambiente,
efectos del cambio
climatico, que pueden
afectar a la empresa.

6. Legales. se trata de
las leyes y
reglamentos que
influyen en la actividad
de la organizacion.

Fig. 4 Analisis PESTEL

2.14. Mapa de procesos

Un mapa de procesos es un gréafico de la secuencia e interaccion de todos los
procesos en una organizaciéon. Es una representacion global utilizada para representar
graficamente un proceso de forma aislada. Esta visién global de todos los procesos ayuda
a la integracién en la cadena de produccién y ayuda a cambiar la percepcion actual del
trabajo, esto llevara a un conjunto de tareas ya contextualizadas y destinadas a lograr un
resultado especifico. EI mapa de procesos de debe crear sobre la clasificacion de los
procesos que la organizacion haya escogido, previa identificacion de los procesos

existentes. [23]
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Fig. 5 Mapa de procesos

2.15. Tipos de procesos

La optimizacién de procesos es el principal objetivo de cada tipo de procesos. A
partir de este objetivo, se ejecuta una categorizacion de los procesos de gestion y
organizacion empresarial [24]:

v" Procesos estratégicos: son aquellos que estan orientados a definir una
estrategia con la que se permita cumplir los objetivos establecidos por la
organizacion, siguiendo su mision y vision.

v Procesos operativos: destinados a generar el producto o servicio. Se trata del
grueso de muchos de los procesos de las empresas, pues comprenden la
produccién, el desarrollo del producto, etc. Y van directamente relacionado
con la satisfaccion del cliente.

v" Procesos de apoyo: se trata de los procesos que ayudan directamente a
cumplir con las metas de la organizacion. Se podria decir que este tipo de
procesos cumplen la funcién de una herramienta clave para ejecucion de los

demas procesos de empresa.
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2.16. Diagrama de flujo

Tambien conocido como diagrama de actividad, es un método para representar

graficamente un proceso, creandolo paso a paso y conectando los pasos que conducen a

su realizacion. Esta representacion se logra mediante el uso de formas geométricas que

representan cada punto en el tiempo de la actividad del proceso, lo que permite una mejor

organizacion, evaluacion o reflexion de los procesos de la organizacion. [25]

Las utilizaciones de estos diagramas pueden ser muy utiles, debido a que es una

herramienta que ayuda a optimizar los procesos de la empresa, logrando posibilidades de

mejora o reajustes considerados necesarios, empleandose como un punto de partida que

visualice globalmente la secuencia de cambios que se ejecutan. [14]

Tabla 3

Simbologia para un diagrama de flujo

Simbolo Nombre

Funcion

Linea de flujo

Muestra la direccion del
proceso y conecta a dos
bloques entre si.

Inicio/Final

Representa los puntos
de inicio o fin de un
proceso.

Indica accion,
representa un paso del
proceso.

Decision

—
- Proceso

Representa a  una
decision que se debe
tomar para pasar al paso
siguiente del proceso.

Entrada/Salida

Representa el proceso
de incorporacion o
extraccion de datos
externos.

17



2.17. Ciclo PHVA

El ciclo PHVA cuyas iniciales corresponden a planificar, hacer, verificar y actuar,
también conocido como el Ciclo Deming en honor a William E. Deming, quien fue uno
de los principales impulsores de esta metodologia en la industria. Consiste en seguir las

siguientes fases para cada proceso:

v Planificar: consiste en definir el resultado deseado del proceso y establecer las
actividades, recursos y responsabilidades necesarios para alcanzarlo.

v" Hacer: implica llevar a cabo las actividades planificadas segin lo programado.

v Verificar: tras la ejecucion del proceso, se realiza un seguimiento y una medicién
de los resultados obtenidos para evaluar su conformidad con los objetivos
establecidos.

v' Actuar: se toman medidas para corregir cualquier desviacién identificada o para

mejorar los resultados previstos inicialmente [26].

Acciones

correctivas
1. Definir las

|
|
|
| -
6. Eliminar no I e
|
|
|
|

conformidades
detectadas

2. Definir
metodos para ——p
cumplirlos

Acciones
preventivas

3. Educar y
capacitar

4. Realizar el HACER

trabajo

T— Ejecuciéon

Fig. 6 Ciclo PHVA

|

|

5. Verificar los l
resultados de las |
tareas ejecutadas |
|

|

|

|

VERIFICAR ]

Evaluar

El ciclo PHVA se utiliza como modelo operativo no solo a nivel individual de

cada proceso, sino también desde la perspectiva del sistema de gestion de calidad global.
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2.18. Pensamiento basado en riesgo

El enfoque de pensamiento basado en riesgos, introducido por la norma 1SO
9001:2015, reconoce la importancia de identificar factores tanto internos como externos
que pueden afectar la prestacion de servicios o la conformidad de productos. Este proceso
implica la colaboracion entre la alta direccion y los responsables de los procesos para
desarrollar una estrategia que permita detectar posibles eventos adversos y gestionar los
riesgos, para garantizar un nivel razonable de seguridad e integridad y cumplimiento de

los objetivos del sistema de gestion de calidad de manera continua [27].

2.19. Normativa ISO 31000:2018

ISO 31000 es una norma internacional que proporciona principios y directrices
para la gestién de riesgos. Representa un enfoque integral para identificar, analizar,
evaluar, tratar, monitorear y comunicar los riesgos en toda una organizacién. Ofrece una
orientacion comun para gestionar cualquier tipo de riesgo y no es especifica de ninguna

industria o sector [28].

Para [29] se trata de un estdndar internacional para que cualquier tipo de
organizacion, sea cual sea su sector y tamafio, pueda considerar el riesgo como elemento
generador de valor, lo que implica la aplicacion sistematica de politicas, procedimientos
y précticas a las actividades de comunicacion y consulta, establecimiento del contexto y
evaluacion, tratamiento, seguimiento, revision, registro e informe del riesgo.

2.20. Gestion del riesgo

La gestion de riesgos mejora la anticipacion y conduccion proactiva de desafios,
aumenta la eficiencia operativa y la satisfaccion del cliente, y alinea las expectativas de
las partes interesadas, reduciendo asi las interrupciones en la produccién y los servicios

[30].
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La gestion del riesgo es una actividad critica para que las organizaciones puedan
alcanzar sus objetivos y mejorar su desempefio en todas las areas. Por ello, la Norma 1ISO
31000 se ha convertido en una referencia internacional que proporciona principios y
directrices a las empresas de cualquier sector y de cualquier tamafio, que quieran integrar

la gestion del riesgo en sus actividades [31].

2.21. Industria metalmecéanica en el Ecuador

La industria metalmecénica cumple un rol importante para la economia
ecuatoriana a diversos niveles. Esto se debe al papel que tiene respecto al resto de
actividades econdémicas del pais. Es decir, el uso de los bienes y servicios de este sector
dentro de otras areas. Gracias a esta realidad, hoy dia es posible trazar objetivos de
crecimiento cuyo fin sea mantener a tope el desarrollo econémico de la industria y del
pais. Su impacto en el PIB es de entre el 10% y el 15% del PIB manufacturero y con una
contribucion de entre el 1.5% y el 3% del PIB general, ademas, genera 80,000 empleos
directos y 400,000 indirectos (10% del empleo manufacturero no petrolero), se

contemplan més de 19,000 empresas en el pais [32].

La industria metalmecéanica realiza importantes inversiones anuales dentro de la
economia nacional. El objetivo de estas es impulsar el desarrollo de nuevas plantas
productoras y el mantenimiento de otras. Estas Gltimas son responsables de la fabricacion
de toda clase de productos como electrodomésticos, laminados metalicos, maquinaria y
mucho mé&s. La industria se ha transformado en parte importante de la actividad
economica del pais. Se trata de una industria estratégica dedicada al desarrollo y la

industrializacion nacional [32].
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2.21.1. Regulacion Legal para Empresas Metalmecéanicas en el Ecuador

Para una empresa pueda cumplir con sus funciones correctamente debe acatar

ciertas leyes que se rigen en el pais, estas leyes ayudan a la organizacion a tener las pautas

necesarias para llevar a cabo sus operaciones, contrataciones, relaciones laborales,

proteccion ambiental, entre otros, a continuacion, se sefialan las diferentes leyes que se

deben acatar en una organizacion:

Cdbdigo del trabajo. Establece los derechos y obligaciones tanto para
empleadores como para trabajadores, abordando aspectos como jornadas
laborales, salarios, seguridad y salud ocupacional.

Ley Organica de Companiias. Regula el contrato de compafiia, las especies
de compafiias de comercio, las condiciones de constitucion, funcionamiento,
disolucion y liquidacion de estas, asi como los derechos y obligaciones de los
socios, administradores y acreedores (Articulo 150).

Ley de Seguridad Social. Garantiza la afiliacion de los empleados al Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS), definiendo prestaciones vy
obligaciones del empleador en componente de seguridad social (Articulo 41).
Ley Fomento Productivo. Otorga incentivos tributarios y beneficios para
empresas que realizan actividades productivas y de manufactura en el pais
(Articulos 15y 21)

Ley Organica del Ambiente. Establece pautas para el manejo de desechos,
emisiones y la obtencion de permisos ambientales para operaciones
industriales.

Reglamento de Salud y Seguridad en el Trabajo. Dictado por el Ministerio
de Trabajo, establecen directrices para garantizar condiciones seguras en el

lugar de trabajo.
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Ley de Defensa Contra Incendios. regula la organizacion, funcionamiento y
actividades de los cuerpos de bomberos de las tres zonas de servicio contra

incendios del pais, asi como las obligaciones de los contribuyentes y las

sanciones por incendios.
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CAPITULO I
MARCO METODOLOGICO

3.1. Metodo de Investigacion
El presente trabajo es de naturaleza mixta, dicho de otro modo, combina enfoques
cualitativos como cuantitativos, porque lo que, procura emplear diferentes herramientas
involucradas para obtencion de datos en esta indole de estudio.
El enfoque cuantitativo utiliza la recopilacion y el andlisis de datos para responder
preguntas de investigacion, ademas confia en la medicion de variables e instrumentos de
investigacion, con el uso de la estadistica descriptiva e inferencial. Por el contrario, el
enfoque cualitativo emplea la recopilacion y analisis de datos, sin preocuparse
demasiado de su cuantificacion; la observacion y la descripcion de los fendmenos se
realizan, pero sin dar mucho énfasis a la medicion. Su proposito es reconstruir la realidad,
descubrirlo, interpretarlo dando asi la comprension y la interpretacion [33].

Para resumir, mediante la combinacién de métodos cuantitativos y cualitativos, se
buscé recopilar datos e informacion acerca de la condicion actual de la empresa en
diversos aspectos, lo que ayudo a relacionarlos con las exigencias de la norma 1SO

9001:2015, el cual contiene varios requisitos de un sistema de gestion por procesos.

3.1.1. Método Descriptivo.

Es el tipo de investigacion que su enfoque permite explorar y “tiene como objetivo
describir algunas caracteristicas fundamentales de conjuntos homogéneos de fendmenos,
utiliza criterios sistematicos que posibilitan establecer el comportamiento de los
fendmenos en estudio” [34]. Mediante esta técnica se utilizaron herramientas como el

analisis FODA, analisis PESTEL vy listas de verificacion (inicial y final) de acuerdo con
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la norma 1SO 9001:2015, lo que permitié conseguir una comprension mas amplia y

abordar interrogantes fundamentales.

3.1.2. Método Deductivo

Desde la perspectiva de la autora Sara Palmero [35] el método deductivo se lleva
a cabo mediante la explicacion de un componente tedrico que da lugar a una hipétesis
especifica. Con este enfoque, se determin6 el método méas adecuado para desarrollar la
investigacion, basandose en el tipo de problemas que afectaron durante la recopilacion

inicial de datos.

3.2.  Tipo de Investigacion
3.2.1. Investigacion Documental.

Para dar inicio sobre la investigacion documental se tiene que partir por la
definicion de documentos, en donde se entiende “por aquel material informativo de un
determinado fendmeno, que existe con independencia de la accion de las personas que

han estudiado sobre ¢1” [36].

Partiendo de este contexto, en el presente estudio se utilizaron fuentes escritas
como libros, articulos cientificos, investigaciones relacionadas con el tema, sitios web y
la norma ISO 9001:2015. Toda esta informacién se recopil6 y analizd para apoyar y

desarrollar el marco tedérico.

3.2.2. Investigacion de Campo.

Este modelo de estudio se orienta a buscar y recabar informacion in situ, es decir,
en el lugar en el que se presenta el tema que se pretende estudiar. Se enfoca en el estudio
directo de los acontecimientos en el lugar y tiempo en que ocurren, por lo que es la mas

indicada para indagar sobre los procesos [37].
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Con este propdsito, se centrd en la recopilacion de datos necesarios donde se
comprendieron los diversos problemas que surgieron y se determind el patron de
ejecucion de las actividades presentes internamente y se propusieron mejoras potenciales

que se evaluaron después de determinar los resultados.

3.3.  Técnicas de Investigacion

3.3.1. Entrevista

Es importante comprender como se gestiona o estructura la empresa, cuales son
sus funciones y quiénes son los responsables, de tal manera que se llevaron a cabo la
realizacion de entrevistas a personal administrativo y productivo de manera que se
abordaron los aspectos més relevantes, con el fin de determinar la perspectiva de la

organizacion respecto a su gestion.

3.3.2. Observacion

Con el fin de comprender los procesos y los posibles riesgos que surgieron en su
desarrollo, fue fundamental la recopilacion de informacién sobre el fendmeno en
cuestion. Esta recopilacion incluyo el proceso de seleccion y su traduccion, y tuvo como
objetivo observar cada proceso para identificar diferentes herramientas de investigacion
relacionadas con el problema.

3.4. Instrumentos

3.4.1. CheckList de Verificacion-1SO 9001:2015

Con este instrumento, se identifico relevancia e inconsistencia para desarrollar
soluciones y sugerir mejoras al plan de investigacion. La lista de verificacion sirvié para
una auditoria de calidad interna e incluyd un conjunto de preguntas relacionadas con los

requisitos de la norma ISO 9001:2015 referente al sistema de gestion por procesos.
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3.4.2. Norma I1SO 9001:2015

La norma sirvi6 como guia para el desarrollo de puntos clave del sistema de
control de procesos, en particular el punto 8 de la norma, que describe los puntos
“operativos” relacionados con el proceso productivo de la empresa.
3.4.3. Matriz FODA

Con esta matriz se complement6 el andlisis interno de la empresa y también se
correlacion6 con factores externos previamente identificados para priorizar problemas y
abordarlos con las estrategias pertinentes.

3.4.4. PESTEL

A través de esta herramienta, la empresa fue sometida a un analisis externo, es
decir, se identificaron factores externos que son: politicos, econdémicos, sociales,

tecnologicos, ecologicos y legales, que afectaron positiva y negativamente a la empresa.
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CAPITULO IV
RESULTADOS Y ANALISIS

4.1.Descripcion de la Empresa

4.1.1. Resumen Historico

En Ecuador, la industria metalmecanica es uno de los principales motores del
crecimiento econémico del pais. Actualmente, uno de los objetivos del gobierno es
promover el desarrollo productivo de la industria para aumentar la competitividad y

mejorar los productos.

La empresa MACUSA INDUSTRIAL desde su apertura el 07 de febrero de 1994
cuyas actividades han sido enfocadas a la fabricacion y mantenimiento de equipos
industriales, fue establecida por el Ing. Manuel Mesias Cuestas Trujillo, en la ciudad de

Ibarra, provincia de Imbabura, en el Sector de Yacucalle.

TALLERES "MACUSA" ha invertido en el progreso, sumando a sus
instalaciones maquinaria, equipo e insumos de alta calidad, que proveen un mejor
funcionamiento y desempefio en su trabajo [38]. Ademas de pensar continuamente en la
innovacion y estar en vanguardia con tecnologia y maquinaria, esto hace que se
encuentren como una de las empresas mas consolidadas obteniendo continuos proyectos,
inclusive realizando trabajos para empresas internacionales, todo esto va juntamente con

una mano de obra adecuada, proporcionando productos y servicios de calidad.

Con el crecimiento constante de la industria, ha surgido un aumento significativo
en la demanda de sus prestaciones o servicios, por cual, tuvieron que trasladarse a un

nuevo centro de produccion a las afueras de la cuidad de Ibarra.
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4.1.2. Datos Generales de la Empresa

Los datos de la empresa Macusa Industrial se encuentran descritos en la siguiente tabla:

Tabla 4

Datos generales de empresa

Nombre de la empresa Macusa Industrial
Direccion: Socapamba Panamericana, Norte km6.
Ciudad: Ibarra
Provincia: Imbabura
Contacto: 099 966 2898
Correo electronico: info@macusaindustrial.com
Representante Legal: Ing. Manuel Cuestas
Actividad economica: Fabricacion y mantenimiento de equipos
industriales.
Numero de trabajadores: 28

4.2. Localizacién de la empresa

La empresa MACUSA INDUSTRIAL, se encuentra ubicada en el norte de la
Cuidad de Ibarra, en la provincia de Imbabura, Panamericana Norte E35 Km 6, sector La
Dolorosa de Priorato, Socapamba, lugar en donde se planifica, se administra y se ejecutan

sus diferentes procesos de su linea de servicios.
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Fig. 7 Ubicacidn geogréfica de Macusa Industrial. Tomado de Google Maps [39]

4.3. Misién

Ser una empresa lider en la industria Metalmecanica en el Norte del Pais,
contribuyendo con el desarrollo de sus colaboradores y la provincia, manteniendo siempre
los estandares de productividad y calidad, ofreciendo siempre lo mejor de nuestra

empresa.

4.4. Vision

Agregar valor a nuestro trabajo, priorizando la necesidad del cliente y brindando

siempre un servicio técnico, de calidad y a tiempo.

4.5. Valores Institucionales

Salud y seguridad: tanto en el trabajo como en el hogar.
e FEtica: siendo honestos y transparentes generamos confianza.
e Excelencia: Alcanzar un alto rendimiento a través de la mejora continua.

e Compromiso: las personas confian en nosotros y no las defraudamos.
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4.6.

4.7.

4.7.1.

Liderazgo: somos referencia local y nacional que inspira a otros para avanzar

juntos.

Obijetivos Estratégicos

Fomentar e Integrar la cultura de la prevencion de Riesgos Laborales en todos los
organos de gestion de la empresa.

Garantizar el cumplimiento de la legislacion vigente.

Utilizar de forma racional los recursos durante las actividades laborales.

Ofrecer a los Clientes y a la Direccién la confianza de que se esta obteniendo la
calidad deseada mediante la comprobacion documental correspondiente.
Realizar las obras y los servicios mediante la aplicacion de nuevas tecnologias,
nuevos procesos de logistica y de gestion, el empleo de nuevos productos, asi
como la mejora de todos ellos a fin de que aumente la satisfaccion de las partes
interesadas.

Definir los objetivos anuales que expresen el compromiso de “mejora continua”

en todos los procesos.

Anadlisis del Ambiente Interno

Estructura Organizacional

En la figura 8 se detalla la estructura organizacional de Macusa Industrial

facilitando de este modo una perspectiva general de la organizacion.
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Macusa Industrial
Gerente General
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Ingenieria

[ |

’ Disefio ’ ‘ Consultoria

Fig. 8 Estructura Organizacional de Macusa Industrial

4.7.2. Talento Humano

La empresa MACUSA Industrial cuenta con un total de 28 personas encargadas

de llevar a cabo las diferentes actividades. A continuacion, se encuentran descripciones

de puestos para la empresa.
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Tabla 5

Talento Humano en Macusa Industrial

. Nro.
Cargo Funciones Personal
Administrativos
Es el delegado de dirigir y cuidar por el buen
funcionamiento de la organizacion, efectua
acciones como las siguientes:
v Vigilancia 'y  control  de
actividades en planta.
Gerente General v Proveer recursos. 1
v Toma de decisiones.
v Reconocer 'y  corregir los
inconvenientes de la compafiia en
aspectos de produccion, recursos
humanos, contabilidad.
El jefe de planta es el responsable de las
actividades que ejecutan en la empresa, y todo lo
referente a la produccion.
v Dirige e examina la realizacion de
proyectos.
v Cuida por la seguridad y bienestar
de los trabajadores
Jefe de Proyectos v Regu'I? todas actividades relativas 1
a la produccion
v Se encarga de la planificacion y
aplicacion de mantenimiento a la
maquinaria
v Mantener 'y  mejorar la
productividad y eficiencia
v Manejo de personal
v Encargado de procesos
Se encarga de la parte administrativa de la
empresa, ejecuta actividades como:
v Lleva a cabo la contabilidad
Secretaria v Procesos de contratacion de 1
personal
v Tramites administrativos
v Pago de nomina
Trabaja juntamente con el jefe de proyectos y los
operarios, en la planificacion y ejecucion de
proyectos.
. v Supervision de produccion
Supervisor de v Planificar y controlar los procesos 1
proyectos L Y p
de fabricacion, asignando los recursos
necesarios.
v Dirigir y coordinar los recursos

humanos del proyecto
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Nro.

Cargo Funciones Personal
v Comunicaciéon con los agentes
externos involucrados
v Garantizar la calidad del producto
final del proyecto, verificando que
cumpla con los requisitos del cliente.
Realiza su trabajo de la mano con el jefe de
proyectos, jefe de ingenieria y los operarios en la
planificacion y ejecucion de proyectos.
v Recibir e interpretar proyectos de
fabricacién y organizar los equipos de
trabajo.
Jefe de Taller v Supervision  de  todas las 1
actividades en produccion.
v Analizar e implementar mejoras
en el area de trabajo.
v Colaborar en la elaboracion de los
tiempos y métodos de trabajo.
v Gestionar 'y  supervisar las
actividades para asegurar la ejecucion
optima de las actividades operativas de la
empresa.
Jefe de Ingenieria v Coordinqr, org?nizar y canalizar 1
el desarrollo y ejecucion de los proyectos
de ingenieria.
v Calcular recursos necesarios para
produccion.
v Manejo del personal de taller.
v Gestionar las politicas para la
administracion 'y la creacion de
documentos.
Gestor v Organizar con logica toda la 1
Documental documentacion.
v Garantizar la  disponibilidad,
inmediatez y acceso de la
documentacion.
v Apoyar en las funciones de taller
e ingenieria.
v Asegurarse el adecuado
Asistente de Taller almacepamiento de los equipos y
¢ Ingenieria herramientas. . 1
v Observar que se practiquen las
normas de seguridad.
v Ayudar en la elaboracion de
planos de proyectos.
Guarda Almacén Es el responsable del optimo funcionamiento de 1

los almacenes.
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Nro.

Cargo Funciones Personal
v Supervision de stock de materias
primas y productos terminados.
v Control de las entradas y salidas
de todo el stock del almacén.
v Mantenimiento del area de
bodega.
v Control de las entradas y salidas
Asistente de de todo el stock del almacén. 1
Guarda Almacén v Mantenimiento del 4rea de
bodega.
Operativos
v Soldar piezas de metal con los
distintos tipos de suelda, en dependencia
del tipo de estructura o maquinaria a
realizar.
v Conoce las caracteristicas y
Soldador propiedades de los tipos de metales 4
utilizados.
v Preparar y montar piezas de
metal.
Tornero v . Inte.rpreta.planos, disena, )
fabrica o ajusta piezas de metal.
v Manejan todas las maquinas de la
planta.
Operador de ‘\; Controlar y aju.s’tay las maquinas.
Maquinas y ‘ Pro‘par perlodrlcamente el 1
herramientas f}lnc:lonamlento de las maquinas. ‘
Conoce el uso de herramientas
que se utilizan.
v Instala, ajusta magquinaria
utilizada para la produccion.
v Reparar o reemplazar partes
- dafiadas o defectuosas de maquinaria o
Mecanico . 1
equipo.
v Limpiar, lubricar o ajustar piezas,
equipos 0 maquinaria.
v Trazar los puntos de referencia y
modelos sobre el metal de acuerdo con
especificaciones que se hayan sefialado. 3
Armador v Interpretar planos.
v Ensamblar y montar armazones y
demads elementos metalicos.
Ayudante v Armado de estructuras. 3

v Soldadura.
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Nro.

Cargo Funciones Personal
v Lijado.
v Cepillado.
v Reparar o adecuar las superficies
para la aplicacion de pintura.
Pintor v . ‘P,reparar' las superficies para la 1
aplicacion de pintura.
v Realizar la preparacion y la
aplicacion de pintura.
v Alisar superficies para prepararlas
Ayudante de para ser pintadas, limpiar el area de
pintura trabajo y el equipo. . 1
4 Suministra, sosteniendo
herramientas y materiales.
v Maniobras de izaje
v Controla 'y  supervisa los
Maniobrista r‘r/lovimientos dgl montacarga y grua. 1
Inspecciona elementos y
accesorios de izaje.

Albaiiil v Mantenimiento 1

4.7.3. Aspecto Econémico

Macusa Industrial es una empresa privada que se encuentra actualmente en un
cuadro financiero firme, genera ingresos de los distintos productos y servicios, de igual
manera genera ganancias gracias a su integracion en el mercado de mantenimiento de
méaquinas. Sin embargo, los ingresos mas representativos son los generados por la
fabricacién de maquinaria y ejecucion de proyectos estructurales. Todos los ingresos se
manejan para el pago a los empleados y adquirir los recursos que la empresa requiere para

continuar operando y ofreciendo sus servicios.
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4.7.4. Variable de Produccién

La empresa Macusa Industrial tiene como actividad principal la fabricacion de

diferentes productos que se encuentran en sus distintas lineas que se ofrece, realizada con

la mejor calidad, posee el siguiente flujo productivo.

Corte, Armado,
Trazado doblado y nilevado

Transporte
de materia
(TR)

empernad
oy
perforado
(SER)

(TRZ) rolado de piezas
(CPR) (AR)

Soldadura,

Granallado

Preensamb

le (PRE)

Fig. 9 Proceso de produccién de Macusa Industrial

4.7.5. Criterio Tecnoldgico

y pintura

Revision

L EIRY

(P&G) entrega

En cuanto a los recursos tecnoldgicos, Macusa Industrial cuenta con maquinaria

en optimo estado, a pesar de ello hay existencia de maquinas y herramientas que

demandan mantenimiento. En la Tabla 6, se enlista la maquinaria que cuenta la empresa

en sus instalaciones, con las cuales se realiza el proceso productivo de fabricacion.

Tabla 6

Magquinaria de Macusa Industrial

Cantidad Maquinaria Modelo Cédigo

1 Torno Italco IT660X15 5087
1 Torno Italco IT560X20T 5098
1 Torno Stankoimport IMG35 5109
1 Soldadora MIG Porten PS-MS251K

5090
1 Soldadora Indura R-330 5091
1 Soldadora de palillo Cebora EN60974-1 5093
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1 Soldadora Licon MIG LN-25 PRO

5094
1 Soldadora de palillo Indura 400 AC/DC 5115
2 Soldadora MIG Porten PS-MS251K 5116
1 Soldadora MIG Cebora STAR WELD 465 S 5118
1 Soldadora MIG Esab ESAB LAI 407 5119
1 Soldadora MIG Cebora STAR WELD 465 S 5121
1 Soldadora TIG Cebora AL-DC 2030/M 5131
2 Soldadora de palillo Cebora TDA?2 5093
1 Cierra Cortadora de Cinta KTC 465-HBS-9-1 5092
1 Esmeril BBC QUX 90S 5095
1 Esmeril Dewalt DW758 5102
1 Taladro Fresador Rong Fu RF-30PF A 5096
1 Taladro Truper TAPI-17 5099
1 Taladro Radial Meta AF-304-P48 5101
1 Fresadora Fexac 5100
1 Cepillo Kloop KFL 8B 5103
1 Plegadora Mebusa RG 205 5104
1 Cizalla Mebusa BRG 3100 A10 5105
1 Compresor Garner Denver PSRL25 5106
1 Compresor Puma 5107
1 Bomba Hidraulica Marathon HIN-HO 90LX-4 5111
1 Roladora Radicon 5112
1 Roladora Macusa 5141
1 Puente Graa 5113
1 Plasma Cebora PROF 122 5120
1 Plasma Cebora PROF 162 5129
1 Plasma Cebora PC 110/T 5145
1 CNC Plasma Koike HYD-2100B 5146
1 CNC Ogxicorte Koike D410 5147
4 Montacargas Manual Hangcha CRHAVO016 5136
1 Montacargas Mecanico DP50 5142
1 Troqueladora Cango 5148
2 Prensa Hidraulica 5123

4.8.Andlisis del ambiente externo

4.8.1. Clientes

Segun los estipulado por la alta gerencia de la empresa Macusa Industrial sus
principales clientes se reparten entre la fabricacion y mantenimiento de equipos o

estructuras, estos mismos son:



4.8.2.

° Imbauto

Proveedores

Ingenio Azucarero del Norte Compaiiia de Economia Mixta (IANCEM)
Union Andina de Cementos S.A.A. Ecuador (UNACEM)

Empresa Eléctrica Regional Norte (EMELNORTE)

Con los fines productivos de las diferentes lineas y servicios que ofrece la

empresa, los proveedores asociados a actualmente se muestran a continuacion en la

siguiente tabla.

Tabla 7

Listado de proveedores de Macusa Industrial

Materiales, insumos y

Nro. Proveedor .
herramientas
1 A Todo Color Pinturas, solventes
2 Comercial Kiwi S.A. Herramientas
3  Dipac Manta S.A. Planchas de acero, ejes.
4 Elimed CIA. LTDA Consumibles de soldadoras.
5 Ferreteria Compacta Pernos, tornillos, tuercas.
6 Gama Pernos Pernos.
7 Imporgal — Guerra Bravo Gino Insumos de seguridad (EPP)
Boanerges
8 Indura Ecuador S.A. Insumos de soldadoras.
Ejes, tuberias de acero, perfiles de
9  Ipac Duferco Group
acero.
10 Ivan Bohman C.A. Insgmos de amoladoras, sierras,
buriles.
11  Multi Aceros Planchas de acero, varillas.
12 Multi Mangueras Mangueras, bandas.
13 Multi Sueldas Electrodos para hierro fundido.
14  Pintulac Anticorrosivos, tiner.
15  Salvador Villacis Romer Mauricio Trajes Antifluido.
16 Tuval S.A. Tuberia estructural
17 Voestalpine High Performance Metals Tuberias de acero.

del Ecuador S.A.
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4.8.3. Competencia

Principales competidores de Macusa Industrial.

Tabla 8

Competencia de Macusa Industrial

Nro Nombre Comercial Ubicacion
1 INDUMEI Ibarra
2 HEES Ingenieria & Mantenimiento. Ibarra
3 Metaluargica Viur Ibarra
4 Grupo Industrial (Servicios Integrales de Ibarra
Construccion)
5 IMETHEC Quito

Fuente: Adaptado de [39]

4.9. Mapa de Procesos
Conforme al funcionamiento de la empresa, se realizo la representacion de los
procesos estratégicos, operativos y de apoyo con la finalidad de presentar una perspectiva

clara de su orden y su correlacion.

PROCESOS ESTRATEGICOS

Control /

Planificacién Ejecucién Supervicién
de proyectes

48]
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Fig. 10 Mapa de procesos de Macusa Industrial

39



4.10. Diagnostico de la Empresa en Base a los Requisitos de la Norma I1SO

9001:2015.

Contemplando el deficit de un sistema de gestion, se ha llevado a cabo un
diagndstico teniendo en cuenta estandares establecidos en la Norma ISO 9001:2015, en
el cual, por cada capitulo se determina el porcentaje de cumplimiento de la empresa
respecto a la norma y de los resultados obtenidos realizar las medidas respectivas con el

fin de aumentar el nivel de cumplimiento.

Criterios de Calificacion del Check-list
Tabla 9

Criterios de Evaluacion Check List ISO 9001:2015

Respuesta Puntaje Cumplimiento

Se establece, se implementa y se mantiene. La
empresa satisface plenamente los requisitos
fundamentales relacionados y procedentes de la
implementaciéon de un SGC.

Se establece, se implementa, no se mantiene.
La organizacion cumple con algunos de los

A. Cumple
completamente con 10 puntos
el criterio enunciado

B. cumple requisitos fundamentales de la norma, sin
parcialmente con el 5 puntos embargo, estos se desarrollan de forma semi
criterio enunciado empirica, pero no se realiza ninglin seguimiento,

metodologia o aplicacion que asegure su
continuidad y/o cumplimiento.
Se establece, no se implementa, no se

C. Cumple con el mantiene. La empresa cumple parcialmente con
minimo del criterio 3 puntos los requisitos esenciales de la norma, sin un
enunciado seguimiento o metodologia que garantice su

cumplimiento y continuidad.

No se establece, no se implementa, no se
mantiene. La organizacién no cumple ningln
requisito, no contiene nada propuesto ni
planificado.

D. No cumple con el

o . . 0 puntos
criterio enunciado p

Para la ejecucion de la evaluacion se han planeado diversas preguntas ajustadas a

las necesidades de la empresa. Conforme se lo esté valorando se dard una puntuacién
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pertinente a cada pregunta planteada. Una vez finalizada la evaluacién se prosigue con la

respectiva tabulacion para obtener los resultados correspondientes.

4.11. Resultados obtenidos y su analisis

Con el proposito de conocer si la empresa Macusa Industrial cumple con las
exigencias establecidas por la Norma ISO 9001:2015, se realiz6 la siguiente tabla que
permite demostrar los siguientes resultados:

Tabla 10

Nivel de cumplimiento de la Norma 1SO 9001:2015 en la empresa Macusa Industrial

RESULTADOS CHEK LIST DIAGNOSTICO

NUMERAL DE LA % OBTENIDO DE ACCIONES POR
NORMA IMPLEMENTACION REALIZAR
4. CONTEXTO DE LA .

ORGANIZACION 13% IMPLEMENTAR
5. LIDERAZGO 38% IMPLEMENTAR
6. PLANIFICACION 12% IMPLEMENTAR
7. APOYO 32% IMPLEMENTAR
8. OPERACION 72% MEJORAR

9. EVALUACION DEL .

DESEMPENO 18% IMPLEMENTAR
10. MEJORA 11% IMPLEMENTAR
TOTAL, RESULTADO 289

IMPLEMENTACION °

Calificacion global en la BAJO

Gestion por Procesos

Se puede apreciar en la Tabla 10 que en los resultados obtenidos la empresa
obtuvo un 28% de requisitos establecidos por la norma. Cabe recalcar que la empresa no
ha implementado o actualizado de manera formal- documentadamente ningdn tipo de

sistema de gestion por lo que es razonable el resultado conseguido.
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A continuacion, se presentan los resultados alcanzados por la empresa en cada

una de las clausulas:

Clausula 4: Contexto de la organizacion

Tabla 11

Resultados Capitulo IV Norma 1SO 9015:2015

CAPITULO DE LA NORMA:

OBSERVACION

4. Contexto de la
Organizacion

4.1. Contexto de la
Organizacion

Se reconocidé de manera
parcial la condicion actual
de la empresa, lo que llevo a
la direccion a iniciar desde
este punto el proceso para
obtener la certificacion.

4.2. Comprension de las
necesidades y
expectativas de las partes
interesadas

No se han reconocido las
necesidades y expectativas
de las partes interesadas.

4.3. Determinacion del
alcance del sistema de
gestion de la calidad

4.4. Sistema de gestion
de la calidad y procesos

No se cuenta con nada
instituido ni implementado.

Se cuenta de manera
empirica identificado los
procesos mas no un control

de estos.

Calificacion obtenida

13%

Clausula 5: Liderazgo

Resultados Capitulo VV Norma ISO 9015:2015

CAPITULO DE LA NORMA:

OBSERVACION

5. Liderazgo

5.1. Liderazgo y
compromiso

La alta direccion de la compaiia
ha manifestado la importancia de
la elaboracion del Sistema de
Gestion de Calidad, aunque su
implementacion ain no se ha
plasmado. Ademads, existe un
fuerte compromiso con la
satisfaccion del cliente, pero no
se han abordado de manera
integral los riesgos y
oportunidades relacionados con
este.
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5.2. Politica

5.3. Roles,

Se muestra la importancia en la
elaboracion de una politica de
calidad, no obstante, no sé a
determinado  objetivos  para
definirlas.

La organizacion ha definido sus
roles de manera convencional,

responsabilidadesy  sin embargo, no se han

autoridades en la

formalizado las autoridades y

organizacion responsabilidades a través de
documentacion alguna.
Calificacion obtenida 38%
Clausula 6: Planificacion
Tabla 13

Resultados Capitulo VI Norma 1SO 9015:2015

CAPITULO DE LA NORMA:

OBSERVACION

6.1. Acciones para
abordar riesgos y

oportunidades

Se ha reconocido los riesgos 'y
oportunidades parcialmente.

6.2. Objetivos de la

6. Planificacion calidad y

planificacion para

lograrlos

La organizacién carece de un sistema de
planificacion y seguimiento para las labores
ejecutadas, lo cual, obstaculiza la definicién
de metas claras y el desarrollo de una
estrategia especifica para alcanzarlas.

6.3. Planificacion de

los cambios

No se cuenta con nada instituido ni
implementado.

Calificacion
obtenida

12%

Clausula 7: Apoyo

Tabla 14

Resultados Capitulo VII Norma ISO 9015:2015

CAPITULO DE LA NORMA:

OBSERVACION

7.1. Recursos

7. Apoyo

No se han predestinado los recursos
necesarios para la delineacion del SGC, no
obstante, se han realizado propuestas para
su desarrollo.

7.2. Competencia

La aptitud del personal esta asegurada en lo
que respecta a procesos técnicos, pero se
observa una limitada cantidad de
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empleados capacitados sobre sistemas de
gestion.

7.3. Toma de conciencia

Se ha establecido parcialmente pero no hay
implementacion ni mantenimiento.

7.4. Comunicacion

No se cuenta con nada instituido ni
implementado.

7.5. Informacion
documentada

La compaiiia cuenta con registros, formatos
y guias, pero en su totalidad no cuenta con
informacion documentada requerida en la
norma.

Calificacion
obtenida

32%

Clausula 8: Operacion

Tabla 15

Resultados Capitulo V111 Norma ISO 9015:2015

CAPITULO DE LA NORMA:

OBSERVACION

8. Operacion

8.1. Planificacion y
control operacional

8.2. Requisitos para los
productos y servicios

La organizacion tiene reconocidos sus
procesos, no obstante, existe insuficiencia
de un seguimiento continuo.

La prioridad de la compania es la entrega de
productos que cumplan con las exigencias
definidas. No obstante, se identifica una
deficiencia en cuanto a la retroalimentacion
de los clientes y la falta de establecimiento
de medidas de contingencia.

8.3. Disefio y desarrollo

de los productos y
servicios

La empresa asegura todos los recursos
necesarios para la produccion y prestacion
de servicios, pero carece de controles en el
disefio y desarrollo de estos, asi como de
una documentacién adecuada y
formalizada.

8.4. Control de los
procesos, productos y
servicios suministrados
externamente

La organizacion tiene en cuenta que los
productos o servicios externamente
satisfagan los requisitos y busca mantener
una comunicacion constante, pero carece de
controles y evaluaciones.

8.5. Produccion y
provision del servicio

La empresa se compromete a garantizar que
los trabajadores responsables en este
proceso dispongan de los materiales,
insumos, herramientas y EPP requeridos
para evitar complicaciones. No obstante, se
han identificado deficiencias en cuanto a la
supervision constante y la falta de
informacion debidamente documentada.
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8.6. Liberacion de los
productos a la entrega

La empresa tiene un alto control en la
liberacion de sus productos.

8.7. Control de las
salidas no conformes

Al tener un alto control de liberacion de
productos, no se encuentran salidas no
conformes, por lo que se hay una
documentacion especifica al respecto.

Calificacion
obtenida

72%

Clausula 9: Evaluacion de desempefio

Tabla 16

Resultados Capitulo IX Norma 1SO 9015:2015

CAPITULO DE LA NORMA:

OBSERVACION

9.1. Seguimiento,
medicion, analisis y
evaluacion

La organizacion carece de indicadores que
le permitan comprobar la eficacia de sus
procesos, por otro lado, sobre satisfaccion
del cliente, no tiene formas de indagacién
de satisfaccioén concretos.

9.2. Auditoria

9. Evaluacion
Interna

No se cuenta con nada instituido ni
implementado.

del Desempeiio

9.3. Revision por la

La alta direccion especialmente considera
el desempefio de proveedores y el ajuste de
los recursos. Sin embargo, en los demas

direccion .
apartados se encuentran falencias
significativas.

Calificacion
. 18%
obtenida
Clausula 10: Mejora
Tabla 17

Resultados Capitulo X Norma ISO 9015:2015

CAPITULO DE LA NORMA: OBSERVACION
10.1 Generalidades La organizacion ha
10.2. No conformidad y realizado progreso
10. Mejora accion correctiva tecnoldgico y de

10.3. Mejora continua

Calificacion obtenida

maquinaria, sin embargo,
no lo planifica.
11%
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4.12. Plan de mejoras

Tomando en cuenta el resultado del check list inicial de cada uno de los apartados y también su resultado general se propuso realizar las

siguientes actividades descritas en el plan de mejoras, tal y como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 18

Plan de mejora para Macusa Industrial

PLAN DE MEJORA

4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION

4.1. Compresion de la organizacion y de su contexto

EVIDENCIA DE
BJETI ACTIVIDAD PARA DESARROLLAR RESPONSABLE

OBJETIVO CUMPLIMIENTO
Reconocer y estudiar . e .
los factores internos y Realizar un ana}ls1s detalladg de los facto,r €s Internos Analisis PESTEL Encargado de la gestion por

y externos segun las necesidades especificas de la 1
externos de la ., Analisis FODA procesos.
L, organizacion.

organizacion.

4.2. Comprension de las necesidades y expectativas de las partes interesadas

Decretar las
expectativas y
requisitos de las partes
interesadas

Identificar todas las partes interesadas relevantes
para la empresa.

Matriz de partes interesadas
y sus requisitos

Encargado de la gestion por

Instituir el alcance del
sistema de gestion de
calidad.

procesos.
Establecer los limites los del sistema de gestion de la

calidad. Alcance
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4.4 Sistema de gestion de la calidad y sus procesos

Disefiar el sistema de
gestion por procesos
permitiendo gestionar
de una manera
adecuada y eficiente a
la organizacion.

Cadena de valor
Inventario de procesos
Fichas de caracterizacion de
procesos

Identificar los procesos operativos, estratégicos y de
apoyo.

Encargado de la gestion por
procesos.

1. LIDERAZGO

5.2. Politica

Definir la politica de
la calidad asumiendo
el proposito de la
organizacion, para
alcanzar los niveles de
calidad deseados.

Elaborar y describir la politica de la calidad para la

Politica de calidad propuesta
empresa.

Gerencia, encargado de la
gestion por procesos.

6. PLANIFICACION

6.1. Acciones para abordar riesgos y oportunidades

Determinar el nivel de
los riesgos presentes
en la empresa.

Realizar la matriz de riesgos en los procesos. Matriz de riesgos

Encargado de la gestion por
procesos.

6.2 Objetivos de calidad y planificacion para lograrlos

Instituir objetivos de
calidad relevantes,
medibles y alcanzables
para el ambito de la
empresa.

Establecer objetivos de calidad Objetivos de calidad

Gerencia, encargado de la
gestion por procesos.

47



7. APOYO

7.2 Competencia

Instaurar criterios en la
formacioén de aptitudes
del personal de Ia
empresa.

Realizar el andlisis del perfil del puesto. Fichas de perfil de puesto

Encargado de la gestion por
procesos.

7.4 COMUNICACION

Establecer directrices
para la comunicacién

Procedimiento de
comunicacion interna y

Analisis de necesidades de comunicacion.

Encargado de la gestion por

interna y externa de la ., ., procesos.

N Definicién de canales de comunicacion. externa.
organizacion

7.5 Informacion documentada

Crear la
documentacion ., . )

. Reconocer la documentacion necesaria para llevar a . Gerencia, encargado de la
requerida por la norma Lista maestra de documentos .,

. cabo cada proceso. gestion por procesos.

para una eficiente

gestion de procesos

8. OPERACION

Definir  pautas vy
estandares para la
realizacion de los
procesos  que  se
desarrollan en la
organizacion.

Realizar el manual de procedimientos.

Describir los procedimientos ejecutados en la

Manual de procedimientos
empresa.

Elaborar flujogramas de los procedimientos.

Encargado de la gestion por
procesos.
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9. EVALUACION DEL DESEMPENO

9.1 Seguimiento, medicion, analisis y evaluacion

Establecer formato de
analisis, evaluacion y
seguimiento del
desempeno laboral

Elaborar ficha de indicadores. Ficha de indicadores

Encargado de la gestion por
procesos.

9.2 Auditoria interna

Lograr realizar
auditorias internas

periédicas para Elaborar programa, plan e informe de auditorias Plan de auditqrias Gerengia, encargado de la
5 Internas. Programa de auditorias gestion por procesos.
evaluar el desempefio
de la empresa.
10. MEJORA

Continuamente
mejorar los procesos
en beneficio de la
empresa dentro del
enfoque de la gestion
por procesos.

Reflexionar los resultados del plan de mejoras e

identificar oportunidades de mejora. Plan de mejoras final

Gerente general.
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4.13. PROPUESTA DEL MODELO DE GESTION POR PROCESOS

Como se consigui6 evidenciar en los apartados anteriores respecto a todo lo que
conlleva la situacion actual de la empresa Macusa Industrial, esta tiene numerables
falencias en cuanto a la gestion actual en la que se maneja, en el cual, evita que pueda

romper los paradigmas de su potencial, limitandola hacia la mejora continua.

Por consiguiente, se dio a conocer como propuesta la delineacién de un sistema
de gestién por procesos en el cual, la empresa obtenga los recursos iddneos para

gestionarlos, medirlos, analizarlos y mejorarlos.

4.13.1. CLAUSULA 4.- Contexto de la Organizacion

En cuanto al contexto de la organizacion, se han reconocido y examinado la
situacién actual de a la empresa, como lo es, tanto interno como externo, considerando
sus partes interesadas y la variedad de factores que afectan a la misma. Esto se ejecuta

con el fin de trazar estrategias y acciones.

4.13.1.1. Analisis de Factores Externos (PESTEL).

Con el proposito de un analisis PESTEL mas detallado se adquirié marcar un
grado de importancia, intensidad y tendencia y una puntuacion para cada factor para
lograr asi el nivel de relevancia de cada uno de ellos. En la siguiente tabla se muestran

los criterios utilizados.

En [40] el andlisis PESTEL es una herramienta estratégica, que asiste a los
expertos a tomar decisiones ejecutivas con relacion a un producto, negocio o concepto,

recalcando los factores que pueden perturbar su éxito.
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Tabla 19

Criterios para evaluar factores externos (PESTEL)

Criterio Puntuacion
Sin importancia 1
Poco importante
Nivel de Importancia Indiferente
Importante
Muy importante
Muy débil
Débil
Intensidad Promedio
Fuerte
Muy fuerte
Mucho peor
Peor
Tendencia Indiferente
Mejora
Mejora mucho

N AR W WPBA W= OB W N

A fin de una mejor compresion de la calificacion de los factores que para obtener
la puntuacion es multiplicar los criterios (Nivel de importancia*Intensidad*Tendencia).
Esta puntuacion resultante se traduce en los diferentes impactos para cada uno de los

factores.

Para empezar, para cada factor se establecieron los 5 criterios mas relevantes,
mencionado esto, se da inicio con el factor politico en donde se tuvieron en cuenta el Plan
de Creacidn de Oportunidades 2021-2025, la nueva presidencia del pais, la concrecién de
acuerdos comerciales con distintos paises, el enfoque del Ministerio de industria y

productividad sobre sector y las politicas ambientales y de seguridad.
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Factores Politicos Importancia  Intensidad Tendencia Puntuacion

La posible conerecion de acuerdos comereiales con distintos paises,
abrir muevas oportomidades de mercado ¥ me;mrlzmmpetﬁ:ndadd.e]a
industnia.

La Sacretaria Nacional de Planificacién desarrollo el Plan de Creacion de
Oportunidades 2021-2025, que busca impulzar &l desarrollo sin que &l Estado sea
una barrera.

Mipro (Ministerio de Industrias v Productividad) considera a la metalmecanica
un sector priorizado ¥ de sran desarrollo.

Nueva idencia v una consulta popular, gue pusden generar incertidumbre &
L IFBI'I 1 malin

Politicas ambisntales ¥ de sazundad que =2 deben cumphr como las ralacionadas
con el cambio climatico, hprmcmdehhodnmldzﬂ,lagshmdermdm& 100
la prevencidn de riesgos laborales v la responsabilidad social empresarial.

Fig. 11 Factores Politicos de Macusa Industrial

Siguiendo con el factor econdémico se tuvieron en cuenta aquellos que impactan
positivamente en la generacién de ingresos monetarios, ademas, los que pueden ocasionar
desbalances significativos a la economia de la empresa, tales como, el crecimiento
economico del pais, la tasa de desempleo, la transformacion y crecimiento de la industria,

los precios de la materia prima y la sostenibilidad ambiental.

Factores Econdmicos Importancia Intensidad Tendencia Puntuacién

El crecimiento economieo dal pais, que segim el Banco Central preve ser de 100
3,1% en 2023, un porcentaje lizsraments supenor al 2,7% previsto en 2022

La tasa de desempleo es alta ¥ sigue elevandosa. 32
La industria se encuentra en un momento de transformacion y crecimiento,

impulsada per factores como |z demanda del mereade, 1a inmevacion 125
temmlng.ca\ las politieas gubemamentales

La situacion de los precies de las materias primas, que pueden afectar los Indiferente 43
mgresps v |2 competibividad de Iz mdusina

La sostenibilidad ambiental come eporhmidades de immovacion v &4
diferenciacion.

Fig. 12 Factores Econémicos de Macusa Industrial

Para el factor social, se procuré dar a conocer los criterios mas relevantes sobre el
nivel de educacion superior y capacitacion, el incremento acerca de la responsabilidad
ambiental, la igualdad social, fomentacion de capacitaciones y la situacion de la pobreza

y desigualdad social.
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Factores Sociales Importancia Intensidad Tendencia Puntuacion

Enriguecimiento en ignaldad social enltural por meerporacion de personal P 5 43
con diferentas tradieionses ¥ eostumbres. o

Alto po{'en.cmldefumenial capacitaciones por cuanto a manejo de 100
productes v/o maquinaria_

Elmveldeeducmns‘upmnr capacitacién de la poblacidn, qu.e puade
determinar la disponibilidad v Ia calidad de la fuerza laboral para la
industria.

Incremento constante da una conclencia colectiva acercade la

La situacion de la pobreza ¥ la desigualdad social, que puede afectar la
demanda interna de pmductm metalmecanicos, asi como la cohesion v la
estabilidad social del pais.

Fig. 13 Factores sociales de Macusa Industrial

En fin, de determinar los criterios relevantes del factor tecnoldgico, se tomo en
cuenta el entorno metalmecéanico en donde sea posible su aplicacién y esto dio aguje con
la adopcion de nuevas tecnologias, la incorporaciéon de tecnologias ecoeficientes, la
integracion de la automatizacion y maquinaria avanzada, la inversion en investigacion y

desarrollo y por altimo la digitalizacion y analisis de datos.

Factores Tecnologicos Importancia  Intensidad Tendencia Puntuacion

La adopeion de nuevas tecnologias que pueden mejorar la productrvidad, 1a
calidad, Iz eficiencia v 1a competitvvidad.

La incorperacion de tecnologias con eriterios de ecceficiencia que pueden
redueir el impacto ambiantal, optimizar el nso de leos recursos naturales y
enerzéticos.

La integracicn de la automatizacién v maquinaria avanzada.

La inversion en nvestizacion v desarrollo que puedan permtir la creacidn
de nuevos productos, procesos ¥ sarvicios.

Dheitalizacion v analizis de datos sobre procesos de fabricacion

Fig. 14 Factores tecnoldgicos de Macusa Industrial

Posteriormente para el factor ecoldgico, se tomaron los criterios indispensables,
para que la industrial pueda funcionar de la mejor manera, y se establecieron la Ley

Organica del Ambiente, El Texto Unificado de Legislacion Secundaria Medio Ambiental
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Libro Il Anexo 1 Y Libro IV Anexo 1, la Ley de Prevencion y control de la

contaminacion, evaluacion del riesgo ambiental y reduccion de recursos naturales.

Factores Ecologicos Importancia Intensidad Tendencia Puntuacion

Feduccidn del uso de recursos naturales. _ 20

Ley Orgénica del Ambiente.

Lay de Prevencién y control de la contaminacidn.
La evaluacion del nissgo amhiental, que pueds permntir identificar, analizar

v valorar loz posiblas efectos adversos de la actividad productiva sobre el B0
ambienta.

El Texto Unificade de Lagizlacion Secundaria Madio Ambiental
{'I"L‘LB.I\LQ.] -Libre IT, Anexo 1, Articalo 19 Norma de Calidad Ambiental ¥

de Emisicnes para hP‘renEn.cm; Contrel de la Contaminacion
Atmosfericay thcm IV, Anexc 1, Articulo 85 Nomma de Gestion Integral de
Fesiduos Séhdos.

Fig. 15 Factores ecoldgicos

Por ultimo, tenemos los factores legales que genera implicaciones cruciales en las
organizaciones, por ello se establecieron los relativos al codigo de trabajo vigente, sobre
el Decreto Ejecutivo 2393, la Ley de seguridad social, las normativas INEN vy el

reglamento de seguridad y salud en el trabajo.

Factores Legales Importancia  Intensidad Tendencia Puntuacion

Las disposicionas del Dacreto Ejecutivo 2393 en donde ze establecen los

requisitos en cuanto a la prevencidn, disminneién o eliminacién de los 80
riezgos del trabajo ¥ el mejoramients del medio ambiants de trabajo.

El Cadige del Trabajo vigente. Indiferante 75
Ley de Seguridad Social Indiferante 60
Mormativas INEN segun las operacionss (Normas ds cabidad, seguridad y 80
ambientales).

Feglamento de Seguridad v Salud en el Trabajo dictzdo por el hMinisterio de
Trabaje.

Fig. 16 Factores legales de Macusa Industrial

Para finalizar, se evaluaron los resultados obtenidos de cada uno de los factores

externos, los cuales se dan a conocer en la Tabla 20.
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Tabla 20

Resultados de evaluacién de anélisis PESTEL

Factores Puntuacion Porcentaje %

Politicos 344 55 %
Econémicos 369 59 %
Sociales 308 49 %
Tecnologicos 474 76 %
Ecologicos 385 62 %
Legales 370 59 %

Para ofrecer una representacion visual de como los diferentes factores afectan la
empresa y cuales ejercen una mayor influencia en ella se da a conocer el siguiente

diagrama radial.

INFLUENCIA DE LOS FACTORES EXTERNOS

Politicos
44
400 3
Legales 370 560 369 Economicos
100
0
308
Ecoldgicos €85 Sociales
474

Tecnoldgicos

Fig. 17 Gréfico radial de influencia de los factores externos

Como se puede apreciar en la Figura 17, los factores con alta influencia en el
ambiente de la empresa son los economicos y legales (59%), tecnoldgicos (76%) y

ecologicos (62%).
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Estrategias PESTEL

A partir de este andlisis, fue posible disefiar estrategias para los diferentes factores
que se presentan. En la siguiente tabla se muestran las estrategias propuestas para la
empresa, basadas en los resultados del anélisis PESTEL.

Tabla 21

Estrategias del analisis PESTEL

ESTRATEGIA PESTEL

Mantener la flexibilidad operativa y estratégica para adaptarse a los cambios que
P1 puedan surgir de la nueva presidencia y el referéndum. Desarrollar planes de
contingencia para minimizar el impacto de la posible volatilidad politica.

Seguir de cerca los posibles acuerdos comerciales con otros paises. Preparar una
estrategia para explotar estas oportunidades, ampliar los mercados y mejorar la
competitividad, posiblemente a través de la diversificacion de las exportaciones y
estandares de calidad mas altos, de acuerdo con las regulaciones internacionales.

P2

Participar activamente en los programas de desarrollo e innovacion que puedan surgir

P3 de esta identidad gubernamental.

Priorizar el cumplimiento de la normativa ambiental y de seguridad. Invertir en
tecnologia sostenible, practicas de gestion de residuos y programas de prevencion de
riesgos laborales. Integrar la responsabilidad social corporativa como parte integral de
la cultura y las operaciones corporativas.

P4

Alinear la estrategia de negocio con los objetivos del Plan de Capacidad 2021-2025.
Identificar areas de sinergia para promover el desarrollo econémico y social,
aprovechar las oportunidades emergentes sin depender de un apoyo gubernamental
excesivo, manteniendo al mismo tiempo la autonomia econémica conjunta.

P5

Alinear estrategias empresariales para aprovechar el ligero aumento en el crecimiento

E1l .
econdémico proyectado.

Implementar programas internos de capacitacion y desarrollo para mejorar la calidad
y capacidad de la fuerza laboral. Esto puede incluir programas de capacitacion técnica
especificos disefiados para mejorar la empleabilidad y satisfacer las necesidades de la
industria.

E2

Aprovechar la transformacion de la industria implementando proactivamente nuevas
tecnologias e innovacion de productos y procesos. Siempre a la vanguardia de la
innovacion tecnoldgica para mantener la competitividad y satisfacer las necesidades
del mercado.

E3
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ESTRATEGIA PESTEL

E4

Diversificar fuentes de suministro y buscar estrategias para minimizar el impacto de
las fluctuaciones de los precios de las materias primas, como contratos de proveedores
a largo plazo o estrategias de almacenamiento estratégico.

ES

Capitalizar la tendencia de sostenibilidad ambiental implementando métodos eco-
amigables en la produccion. Destacar la responsabilidad medioambiental y la
innovacion sostenible como parte de una estrategia de marketing y diferenciacion.

S1

Construir alianzas con instituciones de tercer nivel para implementar programas de
capacitacion técnica especificos que satisfagan las necesidades de la industria.

S2

Promover un ambiente de trabajo inclusivo y diverso para incluir perspectivas diversas
y enriquecer el ambiente de trabajo.

S3

Fortalecer las practicas comerciales sostenibles y mejorar la responsabilidad ambiental
de los empleados.

S4

Desarrollar programas de educacion continua para mejorar las habilidades técnicas en
las operaciones de productos y equipos. Mantener a los empleados actualizados con
las tltimas tecnologias y métodos de trabajo.

SS

Participar en programas de responsabilidad social corporativa que ayuden a reducir la
pobreza y la desigualdad social. Esto puede incluir iniciativas destinadas a mejorar las
condiciones de vida de las comunidades locales o proyectos de desarrollo social.

T1

Incluir sistemas de produccion mas avanzados, maquinaria moderna y tecnologias de
vanguardia para optimizar procesos.

T2

Implementar procesos de fabricacién mas limpios, equipos que ahorren recursos y
sistemas de gestion de caracter energético para reducir los residuos.

T3

Implemente automatizacion y equipos modernos para optimizar la precision,
velocidad y eficiencia de la produccion. Esto podria incluir robots de linea de montaje
o sistemas de control avanzados.

T4

Buscar la integracion de programas de innovacion tecnoldgica para conducir la
creacion de nuevos productos, procesos mas eficientes y servicios innovadores que
den a la empresa una ventaja competitiva.

TS

Utilizar sistemas de analisis y gestion de datos para tomar mejores decisiones y
mejorar los procesos.

Al

Priorizar el cumplimiento de esta ley, que establece el marco legal para la proteccion,
conservacion y gestion sostenible del medio ambiente. Ademas, de asegurar que las
operaciones y procesos cumplan con los estandares ambientales establecidos.

A2

Realizar evaluaciones y auditorias periddicas de los riesgos ambientales relacionados
con las actividades productivas. Tomar medidas para minimizar y mitigar los impactos
negativos identificados en estas evaluaciones.
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ESTRATEGIA PESTEL

A3

Garantizar el cumplimiento de las normas establecidas en TULSMA.

A4

Cumplir con esta ley, que establece medidas para prevenir y controlar la
contaminacion ambiental. Implementar sistemas de gestion ambiental.

AS

Implementar estrategias para reducir el consumo de recursos naturales durante la
produccion.

L1

Velar por el cumplimiento de las normas establecidas por el Decreto N° 2393
encaminadas a prevenir riesgos laborales y mejorar las condiciones de trabajo.
Implementar medidas para garantizar la seguridad, la salud ocupacional y la
proteccion del medio ambiente en el ambiente de trabajo.

L2

Cumplir con las normas laborales como condiciones de trabajo, jornada de trabajo,
salarios, derechos y obligaciones de los empleados y empleadores, asi como las
normas de contratos laborales.

L3

Garantizar los derechos laborales de los empleados mediante politicas internas y
cumplir con las obligaciones en materia de seguridad social, tales como pensiones,
salud y riesgos laborales.

L4

Seguimiento de estandares de calidad de productos y procesos, asi como la
implementacion de medidas para garantizar la seguridad en las operaciones.

LS

Implementar politicas, procedimientos y medidas preventivas para reducir los riesgos
laborales.
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4.13.1.2.

Analisis FODA

El analisis permitio evaluar detalladamente los factores internos y externos de la empresa, las fortalezas y debilidades que implica el factor

interno, es decir que afectan directamente a la empresa, mientras que las amenazas y oportunidades comprende los factores externos que esta ligado

basicamente con el entorno en que se desarrollan. A continuacion, se da a conocer acerca de este analisis.

Tabla 22
Andlisis FODA
F FORTALEZAS D DEBILIDADES
Macusa Industrial tiene el control total de todas las instalaciones, Le} gmpresaiaestinapariesuncamEnt!ce SUS TECUTS0S al desarrol_lo de los
F1 asi como de SUS recursos. D1 | mismos productos con _Io_s que se trapaja en ese momento evitando el
desarrollo de la competitividad empresarial.
ANALISIS INTERNO F2 Disposicion inmediata de maquinaria, herramientas y equipos. D2 | No cuentan con un inventario 6ptimo de equipos y herramientas.
F3 Formacion y capacitacion requerida para el personal de Macusa D3 Falta de compromiso por parte de los trabajadores para el cumplimiento de
Industrial. disposiciones de la organizacion.
Fa U e nqrmatlvas VGBS R L EaEEen 22 188 pretiiees D4 | No existe control de calidad riguroso sobre la materia prima.
metalmecanicos.
F5 Disponibilidad inmediata de materia prima. D5 | Los procesos no estan normados ni estandarizados.
o OPORTUNIDADES A AMENAZAS
ANALISIS EXTERNO Macusa Industrial se posiciona como lider de la cuidad en ofrecer
productos y servicios metalmecanicos; por ende, puede establecer| Al | Existencia de nuevos competidores con productos o servicios a menor precio.
01 los estandares de calidad para las actividades metalmecanicas.
Variedad de materia prima e insumos para productos o innovacion A2 Ausencia de opciones de financiamiento del sector privado con beneficios
02 de estos. para el sector metalmecénico.
03 ?/arledad p_roduc_to_s metalme_c’anlcos . sifeaies  (ndLEiE A3 | Normativa ligada al medio ambiente y salud y seguridad en el trabajo.
ransporte, alimenticia, construccion, caminera).
04 Crecimiento en maquinaria y tecnologia. A4 | Poco interés en marketing online de sus productos y servicios.
Oportunidad de aplicar a certificaciones relacionados
con el cumplimiento de la calidad, medio ambiente, seguridad, A5 | Baja densidad poblacional en el sector.
05 entro otros.
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Para lograr un mejor entendimiento y como afectan a la empresa, se realiz6 una

evaluacion de estos, por consiguiente, se da a conocer en la tabla 23 los criterios utilizados

para la evaluacion.

Tabla 23

Parametros de evaluacion FODA

Valor Importancia Intensidad Tendencia Urgencia
1 . Sin . Muy débil Mala No urgente
importancia
2 . Poco Débil  Deficiente Algo
importante urgente
3 Importante Promedio  Se mantiene Urgentg
promedio
Muy .
4 importante fuerte Mejora Urgente
Total Mucha
5 importante muy fuerte mejora Muy urgente

A continuacion, se da a conocer la evaluacion de los factores internos y externos.

Tabla 24

Evaluacién de los factores internos

TIPO

NO

Descripcion

Importanc

ia Impacto  Tendencia Puntuacion
F1  Macusa Industrial tiene el
control total de todas las Total Mucha
. . , . Fuerte . 100
instalaciones, asi como de  importante mejora
SUS recursos.
F2  Disposicion inmediata de Mu
maquinaria, herramientas . Y Fuerte Mejora 64
n . importante
< y equipos.
E F3  Formacion y capacitacion
| . Se
< requerida para el personal Importante Fuerte mantiene 36
£ de Macusa Industrial.
Q F4 Uso de normativas
vigentes para la Mu
fabricacion de los . Y Fuerte Mejora 64
importante
productos
metalmecanicos.
F5 Dlspomb.lhda.d inmediata . Muy Muy fuerte Mu.cha 100
de materia prima. 1mportante mejora
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D1 La empresa destina parte
fundamental de  sus
recursos al desarrollo de
los mismos productos con

los que se trabaja en ese . Muy Fuerte Deficiente 32
momento evitando el importante
desarrollo de la
competitividad
A empresarial.
g D2 No cuentan con un Mu
< inventario  6ptimo de . Y Fuerte Deficiente 32
A equipos y herramientas. importante
— -
= D3 Falta de compromiso por
23] parte de los trabajadores
a para el cumplimiento de Importante  Promedio  Deficiente 18
disposiciones de la
organizacion.
D4 No existe control de Mu
calidad riguroso sobre la impo r‘cznte Fuerte Deficiente 32
materia prima.
D5 Los procesos no estan Mu
normados n . Y Fuerte Deficiente 32
estandarizados. importante
Tabla 25
Evaluacion de los factores externos
TIPO N° Descripcion Importancia Urgencia Tendencia Puntuacién
Ol Macusa Industrial se posiciona
como lider de la cuidad en
ofrecer productos y servicios
metalmecéanicos; por ’ ende, . Muy Urgente Mejora 64
puede establecer los estdndares  importante
de calidad para las actividades
metalmecanicas.
A 02 Variedad de materia prima e
> insumos para productos o . Muy Urgente Mejora 64
< . ., importante
a innovacion de estos.
% O3 Variedad productos
E metalme;camcos ofertados Muy Urgente Se
o (industrial, transporte, . . 36
= . .. . importante prom. mantiene
3 alimenticia, construccion,
caminera).
04 Crec1mle’nto en maquinaria y Muy Urgente Mejora 48
tecnologia. importante prom.
O5 Oportunidad de aplicar a
certificaciones afines
con la gestion de la calidad, . Muy Urgente Mu.cha 80
medio ambiente, seguridad, importante mejora
entro otros.
Al Existencia de nuevos
E [<\t] ¢ competidores con productos o . Poco Algo Deficiente 8
< Z importante urgente

servicios a menor precio.
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TIPO N° Descripcion Importancia Urgencia Tendencia Puntuacion

A2 Ausencia de opciones de
financiamiento  del  sector Muy

. . . t Deficient 32
privado con beneficios para el  importante Urgente chiciente
sector metalmecénico.
A3 Normativa ligada al medio Mu
ambiente y salud y seguridad . Y Urgente  Deficiente 32
) importante
en el trabajo.
A4 Existencia de nuevos Mu
competidores con productos o . Y Urgente  Deficiente 32
.. . importante
servicios a menor precio.
A5 Baja densidad poblacional en Importante Urgente Mala 9
el sector. prom.

Posteriormente realizada la respectiva puntuacién de los factores internos y

externos se dan a conocer los resultados en la siguiente figura.

Analisis FODA

H Fortalezas M Debilidades ® Oportunidades Amenazas

Fig. 18 Resultados del analisis FODA

Como se evidencia en los resultados del analisis FODA, en las fortalezas se
obtuvo un 40% mientras que las debilidades un 16%, dando un 56% respecto a la
situacion interna de la empresa, cabe mencionar que se expone una situacion algo
favorable debido a que tales fortalezas tienen un porcentaje alto en cuanto al exito que

estas pueden obtener.
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En cuanto a la situacion externa, para las oportunidades se obtuvo 32% vy las
amenazas un 12%, reflejando asi un 44%, lo que da como interpretacion que las

oportunidades y amenazas del entorno tienen menos impacto que los factores internos.

Dados los resultados se puede llegar al veredicto que se debe enfocar méas en
mejorar las capacidades internas y aprovechar las ventajas competitivas, que en adaptarse
a las condiciones externas. De igual manera en la tabla 26 se muestra una matriz de cruces

estratégicos en donde se determiné diferentes estrategias.
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Tabla 26

Matriz de cruces estratégicos.

o] OPORTUNIDADES (O) A AMENAZAS (A)
Macusa Industrial se posiciona como lider de la cuidad en
o1 ofrecer productos y servicios metalmecéanicos; por ende, Al Existencia de nuevos competidores con
puede establecer los estdndares de calidad para las productos o servicios a menor precio.
actividades metalmecénicas.
FACTORES Variedad d teria ori . duct Ausencia de opciones de financiamiento del
XTERNOS o2 | vanedad de maleria prima € Insumos para productos 0\ o | sector privado con beneficios para el sector
innovacion de estos. metalmecanico
Variedad  productos  metalmecanicos  ofertados iva licada al medi bi lud
O3 | (industrial, transporte, alimenticia, construccién, | A3 Normativa ligada al medio ambiente y salud y
. ' ' ' ' seguridad en el trabajo.
caminera).
FACTORES - o ) Poco interés en marketing online de sus
INTERNOS 04 | Crecimiento en maquinaria y tecnologia. Ad productos y servicios
Oportunidad de aplicar a certificaciones afines
O5 | con la gestion de la calidad, medio ambiente, seguridad, | A5 | Baja densidad poblacional en el sector.
entro otros.
FORTALEZAS (F) FO ESTRATEGIAS OFENSIVAS (F-O) FA ESTRATEGIAS DEFENSIVAS (F-A)
N Comunicar activamente el  cumplimiento
Macusa Industrial tiene el control total de LTS\I/Zmrﬁg:Lrinl;r;i;?q[:e?:r:gk?gr% dugbedieaglt?naelézna?g: I(ii riguroso de las normativas en la fabricacion de
F1 | todas las instalaciones, asi como de sus | F1:04 necesidades de la empresa considerando los recursos F4:Al p_roc!u_ctos metalme_canlcos, resaltando la calidad,
recursos. disponibles fiabilidad y seguridad de los productos como
P ) resultado de este cumplimiento.
- . S . . " Utilizar  eficientemente  la  maquinaria,
Utilizar la disposicion inmediata de equipos para realizar h - . di ibl
Disposicién inmediata de maquinaria pruebas y experimentacion con diferentes combinaciones SEMIERES 37 GIIes  CEpallaey e
F2 "| F2:02 F2:A2 | maximizar la productividad y eficiencia

herramientas y equipos.

de materiales e insumos con el objetivo de innovar en
productos existentes o desarrollar nuevos productos.

operativa, reduciendo la necesidad inmediata de
inversiones adicionales.
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Formacion y capacitacion requerida para

Desarrollar un plan para cubrir las posibles brechas
identificadas en la capacitacion del personal necesaria

Trabajar en colaboracion con entidades
reguladoras para comprender y adaptarse mejor a

F3 el personal de Macusa Industrial. Reils para cumplir con los estandares de las certificaciones FHAR Iarso p;r:lr;]:t“ézs’ cre)?tri':‘liccf;gcrjlo ?JC:V?;;?S& eer:
deseadas. programa n q
cumplimiento de las regulaciones.
Uso de normativas vigentes para la
F4 | fabricacién de los productos
metalmecénicos.
5 Disponibilidad inmediata de materia
prima.
ESTRATEGIAS DE SUPERVIVENCIA (D-
DIEERr-01S ((0) DO ESTRATEGIAS DE REORIENTACION (D-0) DA A)
La empresa destina parte fundamental de Definir criterios v estindares estrictos para la materia Desarrollar y aplicar estandares operativos para
sus recursos al desarrollo de los mismos fima re ueriday en la fabricacion pde roductos cada proceso clave y explorar opciones de
D1 | productos con los que se trabaja en ese | D4:03 Pnetalmec:?nicos ara cada sector especifico de productos D5:A2 | financiamiento que puedan estar disponibles para
momento evitando el desarrollo de la ofertados P P P empresas que demuestren una mejora sustancial
competitividad empresarial. ' €N Sus procesos.
Ofrgcer programas de capacitacion y d_esarrollo que Evaluar el equilibrio actual de recursos dedicados
. S motiven a los empleados al cumplimiento de las . . iy
D2 No cuentan con un inventario dptimo de D3:02 | disposiciones internas v estimular la colaboracién entre D1: |al desarrollo de productos frente a la inversion en
equipos y herramientas. ) P y A4 | estrategias de marketing y desarrollo de nuevos

equipos y departamentos para fomentar la innovacién en
el uso de la variedad de materia prima e insumos.

segmentos de mercado.

D3

Falta de compromiso por parte de los
trabajadores para el cumplimiento de
disposiciones de la organizacion.

D4

No existe control de calidad riguroso
sobre la materia prima.

D5

Los procesos no estan normados ni
estandarizados.
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Estrategias FODA

Segun los resultados obtenidos, se evidencia que la organizacion puede mejorar

en varios aspectos. Seguidamente, se detallan las estrategias generadas:

Tabla 27

Estratégicas del analisis FODA

Tipo de . Descripcion estrategia Planes de accion
estrategia
Identificar areas clave para la
Implementar un programa gradual de actualizacion, priorizando la
F1:04 actualizapién de nueva maq}linaria y tecnologia, adquisic.i('?n basada en su impacto. enla
que se alineen con las necesidades de la empresa  productividad, estableciendo
considerando los recursos disponibles. objetivos, plazos y un presupuesto
definido.
Establecer espacios de
Utilizar la disposicion inmediata de equipos para experimentacion fuera del trabajo
realizar pruebas y experimentacion con productivo para realizar pruebas
F2:02 diferentes combinaciones de materiales e asignando recursos y estableciendo
insumos con el objetivo de innovar en productos métricas de  evaluacion  para
existentes o desarrollar nuevos productos. determinar la viabilidad y el potencial
de estas innovaciones.
Establecer un cronograma de
Desarrollar un plan para cubrir las posibles evaluacion de habilidades actuales
F3:05 brechas identiﬁchas en la capa.citacién del referentes a una ceﬁiﬁpacién, digeﬁar
personal necesaria para cumplir con los un plan de capacitacion especifico,
estandares de las certificaciones deseadas. abordando las ineficiencias
encontradas.
Comunicar activamente el cumplimiento Desarrollo de una estrategia de
riguroso de las normativas en la fabricacion de comunicacion clara y coherente para
F4:A1 productos metalmecanicos, resaltando la calidad, resaltar  cualquier cumplimiento
fiabilidad y seguridad de los productos como normativo y sus beneficios mediante
resultado de este cumplimiento. diversos canales de comunicacion.
Utilizar  eficientemente = la  maquinaria, Realzar evaluaciones perioddicas del
herramientas y equipos disponibles para rendimiento, identificando areas de
F2:A2 maximizar la productividad y eficiencia mejora y optimizacion, ademdas la
operativa, reduciendo la necesidad inmediata de incorporacion de un programa de
inversiones adicionales. mantenimiento preventivo.
Trabajar en colaboracion con entidades
reguladoras para comprender y adaptarse mejor a Iniciar un andlisis detallado de los
F4:A3 las normativas, participando activamente en requisitos regulatorios para la
programas de certificacion que validen el empresa.

cumplimiento de las regulaciones.
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Tipo de

Descripcion estrategia

Planes de accion

estrategia
. o , . Establecer estandares de calidad,
Definir criterios y estandares estrictos para la . i ..
. . . L composicion y caracteristicas técnicas
materia prima requerida en la fabricacion de . . .
D4:03 . de la materia prima, garantizando su
productos metalmecanicos para cada sector . . .
, idoneidad para cada linea de
especifico de productos ofertados.
productos.
Ofrecer programas de capacitacion y desarrollo
que motiven a los empleados al cumplimiento de  Capacitar al personal de forma
D3:02 las disposiciones internas y estimular la trimestral y semestral en temas de
) colaboracion entre equipos y departamentos para cumplimiento y manejo de materia
fomentar la innovacién en el uso de la variedad prima e insumos.
de materia prima e insumos.
Desarrollar y aplicar estandares operativos para
cada proceso clave y explorar opciones de Realizar el levantamiento de manuales
D5:A2 financiamiento que puedan estar disponibles para y caracterizacion de los procesos que
empresas que demuestren una mejora sustancial conlleva la empresa.
en sus procesos.
Evaluar el equilibrio actual de recursos
D1: A4 dedicados al desarrollo de productos frente a la Otorgar recursos necesarios para

inversion en estrategias de marketing y
desarrollo de nuevos segmentos de mercado.

realizar una estrategia de marketing.

4.13.2. Conciencia de las necesidades y expectativas de las partes interesadas.

4.13.2.1.

Matriz de partes Interesadas

En la presente matriz, se han identificado segmentos en funcion de su impacto en

la organizacién en términos de factores econdmicos, operativos, legales y ambientales.

La empresa debe cumplir los requisitos econdémicos, legales y medioambientales
mas importantes respectos a los organismos publicos, de lo contrario, pueden surgir
conflictos. En cuanto a otras partes interesadas, influyen en los factores operativos y
financieros de la organizacion. Sus requisitos estdn méas enfocados a cumplir las

condiciones necesarias para completar las tareas sin ningun inconveniente.
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Tabla 28

Matriz de partes interesadas

INTI];‘,?III{*;]::&D A DETALLE NECESIDADES EXPECTATIVAS
-Implementar un
sistema de gestion de

Responsable de la . procesos 'y apr ovechar
gestion de la empresa. -Genera} ingresos y todas sus ventajas.
Toman decisiones bene.ﬁmos que superan el —Aumeqtqr la
Propietarios estratégicas centrandose precio d.e produccién. product1v1dad..
especificamente en la —Gargntlzar el progreso Aumenjcar los ingresos.
produccion y ol confunuo del. negocio y la —Reduc1rwlos costos de
desarrollo econdmico. mejora continua. producmpn. .
-Proporcionar calidad y
mejora continua de
productos y servicios.
Conjunto de personas P d -
que realizan las tareas . ag0 [c SuS SCIvICIos a .
necesarias para crear tiempo. . -Estab1!1da.d’ Laboral. .,
' valor en la -Ambiente de trabajo -Capacitacion y formacion
Trabajadores organizacion, tanto si se seguro para sus constaqte.
dedica a’ ofrecer act1v1dafie§. —Incen.tn(os para alcanzar
-Cumplimiento de los objetivos de la empresa.

servicios o a producir
bienes.

contratos laborales.

-Crear alianzas a largo
plazo.

-Tiempos de entrega ) .
-Disponer con materiales e
puntuales. . .
insumos solicitados.
-Pagos puntuales. L
Encargados de ., -Cumplimiento de
Proveedores de . S . -Facturacion  detallada L .
. < suministrar las materias requisitos de pedidos.
materia prima e . . oportuna. .
. primas e insumos a la ., -Datos comunicados de las
insumos -Informacion claramente .. .
empresa. . actividades  productivas
definida  sobre  los .
) . para organizar
materiales e insumos
. adecuadamente los
necesarios.
recursos y los plazos de
envio.
-Tiempos de entrega y
. . requisitos establecidos.
Son la fuente de ingreso  -Cumplir con la oY
.. . -Calidad del producto o
. al adquirir productos o demanda y satisfacer su .
Clientes servicio.

servicios que ofrece la
organizacion.

necesidad con productos
de calidad.

-Atencion y servicio de
calidad. Precios
coherentes.
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PARTE

INTERESADA DETALLE NECESIDADES EXPECTATIVAS
-Creciente  innovacion,
desarrollo  tecnoldgico,
métodos para asegurar la  -Fidelizacion  de  los
calidad. clientes.
-Analisis sobre  la -Desarrollar un método de
Organizaciones que perspectiva de la gestibon que  permita
ejercen actividades empresa en el mercado adecuarse rapidamente a
. econdmicas del mismo con relacion a la los cambios relacionados
Competencia . . L )
sector, brindando competencia. con condiciones criticas.
productos o servicios -Seguimiento continuo -Mantener ventaja
equivalentes. de la legislacion vigente competitiva en innovacion,
para que estar al tanto de avance tecnoldgico,
posibles cambios en las calidad y cumplimiento de
condiciones principales leyes y regulaciones.
que deben cumplir la
empresa, los productos y
Servicios.
ORGANISMOS PUBLICOS
-Cumplir con la -Mantenerse actualizado
., normativa legal vigente sobre las condiciones,
Organizacion que . L .
. . en materia de contratos variaciones y ajustes de
C . persigue la equidad . .
Ministerio del . e laborales, derechos cualquier clase en relacion
. social en el ambito .
Trabajo basicos de los con los  documentos
laboral, con respeto y . . .
L T trabajadores, seguridad requeridos de acuerdo con
sin discriminacion. . > .
social y prevencion de las actividades de la
riesgos laborales. organizacion.
-Establecer procedimientos
con el objetivo de reducir
el impacto ambiental.
- Mantenerse actualizados
Entidades publicas que -Manejo adecuado de respecto a cambios en la
Organizaciones establecen las normas, desechos. normativa legal y sus
Medioambientales leyes, reglamentos y -Prevencion de la exigencias.
estandares ambientales.  contaminacion. -Poca  generacion  de
residuos.
-Innovaciones en procesos
y métodos respetuosos con
el medio ambiente.
L, -Mantenerse  actualizado
Organizacion ..
. . sobre las condiciones,
. independiente que -El pago oportuno y L .
Instituto . variaciones y ajustes de
. forma parte del sistema completo de las . .
Ecuatoriano de . . . cualquier clase en relacion
. . de seguridad social del aportaciones.
Seguridad Social . con los  documentos
Ecuador y encargada de -Registrar ~ empleados .
(IESS) . . requeridos de acuerdo con
ejecutar el  seguro dependientes.

general obligatorio.

las actividades de la
organizacion.
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PARTE

INTERESADA DETALLE NECESIDADES EXPECTATIVAS

-Pago de Impuestos.
-Realizar la presentacion
del impuesto al valor
agregado (IVA).
-Realizar la presentacion
del impuesto sobre la
renta.

-Inscribirse en el

-Mantenerse actualizado
sobre las condiciones,
variaciones 'y ajustes de
cualquier clase en relacion

Organizacién encargada
de ejecutar la politica

Servicio de
fiscal y asegurar la

Rentas ., Registro  Unico  de
recaudacion de recursos . con los documentos
Internas (SRI) Contribuyentes (RUC). .
para  promover la . requeridos de acuerdo con las
. . -Generacion de facturas ..
cohesion social. actividades de la
o notas de venta. oreanizacion
-Definir la tarifa de IVA g ’
aplicable al bien o
servicio.
-Registrar las
adquisiciones y ventas.
4.13.2.2. Establecimiento del alcance del sistema de gestion por procesos

El sistema disefiado se basa en la mejora de los procesos reflejados en la variable
de produccion de la empresa, clasificandolos, describiéndolos y desarrollando
indicadores sencillos para facilitar su aplicacién y evaluacion. Ademas, se llama la
atencion sobre la necesidad de establecer procesos administrativos que se complementen

con los procesos de produccion para el aseguramiento de calidad.
4.13.3. Sistema de gestidn por procesos.
Cadena de valor organizacional

La cadena de valor se cred segun procesos reconocidos dentro de la empresa, es decir,
explica las actividades necesarias para producir el producto. Afectan directamente si a los
clientes les gusta o no. En la Figura 19 podemos ver la cadena de valor.

En [41] se menciona que la cadena de valor establece las ventajas competitivas
atravesando un método para crear valor agregado, considerando los creadores de coste y
valor que permitan a toda empresa proceder sobre los elementos que soliciten ser

reforzados.
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Gestion administrativa

» Asignacion de presupuesto
+ Aspectos legales
+ Gestion de Calidad
» Gestion de Seguridad y salud ocupacional
Gestion de Recursos Humanos
» Reclutamiento y seleccidn de personal
» Capacitaciones
+ Remuneraciones
+ Ambiente laboral
» Convenios inter-institucionales
Actividades
estratégicas
* Maguinaria industrial especializada
= Disefio e innovacion de productos y
prestacion de servicios
Abastecimienio
+ Negociacion y adquisiciones de
materia prima, insumos, repuestos,
herramientas, entre otros
[+ Transporte de materia [ 1T
* Recepcitn de materia prima. + Almacenamiento de
. S + Trazatlo. to
. f-:ll::adc: W‘:';:":?[; e + Corte. Doblado y Rolado Z:'::':;:};S « atencian al cliente.
Actividades '[ namer {com) _ \ Bi It !n‘ o i » Recepcion de » Mantenimiento.
principales 2‘: mt;a prima + Amiado nivelado de piezas Iid" ucion ge pedidos, « Comunicacion
+ Distribucion interna. (A, productos « Fijacion de precios personalizada con el
de materia prima e + Soldadura, + Entrega de = Negociacion cliente
i Empernado-Perforado phiniuiyg - -
insumos para las P productos = Cierre de contratos. = Soporte técnico.
actividades de + Montaje de equipo o . Cansulorias
fabricacion, « G PintLrE, estructura, :
+ Contral de calidad v + Faciuracion.

| entrega.

Fig. 19 Cadena de valor

Inventario de procesos

Margen

En el inventario de procesos se especifica la informacién de los procesos que se

reconocieron previamente en el mapa de procesos de la empresa, aqui se incluye una

lista de macroprocesos, procedimientos y procedimientos como se muestra en la tabla

29, asi como cada proceso tiene una codificacion adecuada.

Tabla 29

Inventario de procesos de Macusa Industrial

MACROPROCESO PROCESO CODIGO PROCEDIMIENTOS CODIGO
Planificacion PE.P. Planificacion de PE.P.PP.1
Proyectos.
PROCESOS . . Ejecucion de
ESTRATEGICOS Ejecucion PE.E. Proyectos PE.E.EP.1
Control/Supervision PE.C.SP Control/Supervision PE.CSPCC.1
de proyectos de proyectos
P.O.T.M. (Ti;gslf";te manual —p 6 TMTM.I
PROCESOS Transporte de Transp% e con
OPERATIVOS materiales P.O.TM. montacargas manual P.O.T.M.TMC.1
(carretilla)
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MACROPROCESO PROCESO CcODIGO PROCEDIMIENTOS CODIGO
POTM,  Lransportecon P.O.T.M.TMS.1
montacargas
POTM,  Lransportecon PO.TM.TMP.1
puente grua (5 ton)

Trazado P.O.T. Rayar P.O.TR.1
P.O.C. Corte con cizalla P.O.C.CZ.1
poc. ~ Corteconsiera P.O.C.SC.1

cinta
P.O.C. Corte oxicorte CNC P.0.C.0X.1
Corte po.c. ~Lorteoxicorte P.0.C.OXM.1
manual
Corte por plasma
P.O.C. CNC P.O.C.P.1
PO.C. Corte por plasma P.O.C.PM.1
manual
Doblado con

Doblado P.O.D. plegadora P.O.D.PLEG.1
P.O.D. Doblado con prensa P.O.D.PREN.1

Rolado P.O.R. Rolado P.O.R.ROL.1
P.O.M. Torneado P.O.M.TOR.1

Mecanizad P.O.M. Fresado P.O.M.FRE.1
ecanizado P.O.M. Cepillado P.O.M.CEP.1
P.O.M. Esmerilado P.O.M.ESM.1
Semiensamble P.O.S.E. Apuntalado P.O.S.E.APN.1
P.O.S.E. Semiarmado P.O.S.E.SAR.1
Soldadura P.O.S. Soldar-Rematar P.0.S.SOL.1
P.O.P. Troquelado P.O.P.TRQ.1
Perforado P.O.P. Perforacion (taladro) P.O.P.PRF.1
P.O.E. Armado P.O.E.ARM.1
P.O.E. Instalar accesorios P.O.E.IA.1
Ensamble Control
PO.E. Ontrot P.O.E.CD.1
Dimensional
Desarmado P.O.D. Marcacion P.O.D.MAR.1
P.O.D. Desarme P.O.D.DSA.1
— PO.L. Limpieza mecanica PO.LMC.1
Limpieza —
PO.L. Limpieza manual P.O.L.LMN.1
POP Pintura semi manual POPSM. 1
Pintura (compresor o graco)
P.O.P. Pintura manual P.O.PMA.1
P.O.DS. Etiquetado P.O.DS.ETQ.1
P.O.DS. Eg"“)rga manual (<23 5 pg oML1
P.O.DS. Carga con P.O.DS.CMM.1
Despacho montacargas manual
P.O.DS. Carga con P.0.DS.CMS.1
montacargas
poDs.  Careaconpuente P.0.DS.CPG.1
grua (5 ton)
Mantenimiento pom  Mantenimiento de P.O.M.ME.1
equipos
Control de calidad P.O.C Control de calidad P.O.C.CC.1
PROCESOS DE ., PAD. Elaboracién guia PAD.EGR.1
APOYO Documentacion remision
P.A.D. Elaboracion ARTS P.A.D.ARTS.1
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MACROPROCESO PROCESO CODIGO

P.A.B.

PROCEDIMIENTOS

Compra de materia
prima, insumos,
entro otros.

CcODIGO

P.A.B.COM.1

Bodega P.A.B.

Recepcion y entrega
de herramientas

P.A.B.REH.1

P.A.B.

Entrega de insumos,
repuestos o
materiales

P.A.B.EIRM.1

Disefio P.A.D.

Disefiar
modelo/pieza

P.AD.D.1

Consultoria PA.C.

Ejecucion de
Servicios de
Consultoria

P.A.C.SC.1

P.A.SST.
Seguridad y Salud

Capacitacion en
Seguridad y Salud
ocupacional.

P.A.SST.CSSO.1

en el Trabajo
P.A.SST.

Gestion del equipo
de proteccion
Personal (EPP)

P.A.SST.GEPP.1

Facturacion y

P.AF.V.
ventas

Facturacion

P.AF.VEFE.1

Caracterizacion y Descripcion de procesos

Los hallazgos de [42] sugieren que, mediante la caracterizacion de procesos, las

empresas logran mejoras continuas, un desempefio operativo mas eficiente, mayor

satisfaccion del cliente, un ambiente laboral mejorado, y avances en la planificacion y

disefio de productos o servicios, por lo cual, es un proceso que deberia ser casi obligatorio.

Luego de identificar los procesos, el primer paso es caracterizarlos para lograr el

objetivo inicial del sistema de control de procesos, esta caracterizacion se enfoca en la

area administrativa y operativa, por lo cual, no se identificaran todos los procesos en este

ambito. A continuacion, para tal caracterizacion se han reconocido varios factores clave

para describir en detalle cémo funciona y que ayudan a que este proceso avance, estos

son:

e Reconocimiento del macroproceso al cual esta asociado el proceso.

e Encargado de proceso.
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e Objetivo y alcance del proceso.

e Los inputs o entrada las cuales dan inicio a las actividades, las salidas que

corresponden a elementos que se han transformado durante el proceso.

e Actividades en base al ciclo PHVA.

e Insumos y recursos necesarios para llevar a cabo el proceso.

e Los estandares cumplidos por el proceso basados en la norma 1SO 9001:2015.

e Las disposiciones legales necesarias para la ejecucion del proyecto.

e Los indicadores para la medicion del proceso, su respectiva férmula, ademas de

los riesgos asociados.

Acto seguido, se muestra la estructura general del formato utilizado para describir

procesos, en la que se pueden reconocer los distintos elementos mencionados.

=3

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

CODIGO

VERSION

ELABORADO POR:

RECURSOS
MAGUINARIA Y HERRAMIENTAS

INSUMDS

INFRAESTRUCTURA

FINANCIERD

INDICADDR

REQUISITOS NORMATIVOS REQUISITOS DE LA NORMA

SEGUIMIENTO Y CONTROL
METODOLOGIA (Férmula)

OBJETIVO

DE APOYD

MACROPROCESO: | PROCESO: REVISADO POR:
RESPONSABLE PARTICIPANTES
OBJETIVO ALCANCE
ENTRADAS SALIDAS
ACTIVIDADES — .

Provesdor Entradas Balidas Cliente
P
H
v
A

DOCUMENTACION

RIESGOS

FRECUENCIA

Fig. 20 Formato ficha de caracterizacion de procesos

Los datos resultantes de la descripcion de los procesos estan detallados en el

Anexo 2.

74



4.13.4. CLAUSULA 5.- Liderazgo
4.13.4.1. Politica de calidad

Con el proposito de asegurar la atencion al desarrollo, implementacion y mejora
continua del sistema de gestion orientado a procesos, se ha formulado la siguiente
politica:

“La politica de calidad de nuestra empresa especializada en la fabricacion y
mantenimiento de maquinaria industrial se centra en el compromiso de proporcionar
productos y servicios que cumplan con los mas altos estandares de calidad y seguridad.
Aseguramos la mejora continua, la innovacion en todos nuestros procesos y al desarrollo
de nuestro equipo humano, garantizando asi la satisfaccion total de nuestros clientes. Nos
comprometemos a cumplir con todas las normativas, requisitos legales y medio
ambientales aplicables, enfocandonos en la innovacién y la eficiencia para mantenernos
a la vanguardia del sector. La calidad no solo es una meta, sino un principio fundamental
en todas nuestras operaciones, garantizando la entrega de soluciones duraderas y

eficaces.”
4.13.5. CLAUSULA 6.- Planificacion
4.135.1. Acciones para abordar riesgos y oportunidades

Para identificar riesgos y oportunidades, se ha optado por emplear la matriz de
riesgos. En [43] se menciona que es una herramienta Gtil para identificar, evaluar, mitigar
y monitorear los diferentes riesgos a los que se encuentran expuestas las empresas.

Para la construccion de la matriz se toma en cuenta las condiciones de evaluacion

segun la norma 1SO 31000:2018, mostrados en las tablas 30, 32 y 32.
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Tabla 30

Escala de probabilidad de ocurrencia

Escala  Valor Probabilidad de Ocurrencia
Muy baja 1 Es improbable que se manifieste el riesgo.
2 El riesgo se manifiesta raras veces.
Media 3 El riesgo puede manifestarse en algunas ocasiones.
Alta 4 El riesgo se manifiesta casi siempre.
5 El riesgo siempre se manifiesta.
Tabla 31
Escala de impacto
Escala Valor Impacto

Insignificante 1 El desempefio organizacional no seré afectado.
h 2 Ligeras dificultades en el desempeiio organizacional.
. El desempeio operacional podria verse comprometido,
Media 3 ) o, .
necesitando una revision de planes para enfrentar dificultades.
El desempefio operacional se veria afectado, imposibilitando a
Alta 4 la organizacion cumplir con sus obligaciones y afectando a las
partes interesadas.
La organizacion colapsaria, incapacitandola para cumplir con
5 sus obligaciones y compromisos clave, afectando gravemente
a las partes interesadas.

Tabla 32

Matriz de Severidad

< MuyAlta 5 Alto Alto

% Alta 4 Moderada Alto Alto

S Moderada 3 Moderada Alto

é Baja 2 Moderada

= Muy Baja 1_Moderada Alto
1 2 3 4 5

Insignificante  Bajo = Moderado  Alto  Muy Alto
IMPACTO

Los datos resultantes tras la evaluacion de la matriz se pueden evidencia en el

Anexo 3.
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4.13.5.2. Objetivos de calidad y planificacion para lograrlos

La aplicacion de objetivos de calidad se convierte en un pilar fundamental para el
fortalecimiento de procesos productivos. Estos objetivos deben enfocarse en la
optimizacion de la eficiencia operativa y la precision en la fabricacion, para prever los
resultados deseados a futuro, permitiendo asi un monitoreo y seguimiento orientado a
asegurar su cumplimiento. Esto resulta fundamental para la gestion eficiente y la mejora

continua de los procesos. La Tabla 30 muestra claramente los objetivos.

Tabla 33

Obijetivos de calidad para Macusa Industrial

OBJETIVO 1
Alcanzar y mantener un nivel de defectos de "cero defectos" en los productos.

Accién Periodicidad Responsable Indicador Recursos
Lleya}r a  cabo Capacitacion  del
revisiones de
calidad regulares en Jefe de Proyectos # de defectos Personal.

Jefe de Taller Equipos y/o

la  entrada de detectados por

. . Semanalmente  Jefe de herramientas  de
materia prima e S, producto en cada . .
. Ingenieria . ., mspeccion.
insumos como en la ciclo de revision.
. Manual de
salida del producto .
final. procedimientos.
OBJETIVO 2
Disminuir tiempos de fabricacion y entrega de productos para aumentar la satisfaccion del cliente.
Accion Periodicidad Responsable Indicador Recursos
Establecer un
sistema de gestion Reduccion Capacitacion  del
de produccion Lean porcentual en el Personal.
para optimizar los Semestral Jefe de Taller tiempo promedio Reporte de
procesos de de fabricacion y seguimiento y
fabricacion y entrega, medido.  medicion.
logistica.
OBJETIVO 3

Crear documentacion que sea transparente y directa, especifica de la empresa, elaborada a partir de su
contexto y las dificultades detectadas.

Accion Periodicidad Responsable Indicador Recursos
Evaluar
periddicamente la
condicion interna y

Evidencia y Informes o

externa de la .

. Gestor documentacion de  reportes del
empresa para Trimestral ..

Documental los datos seguimiento
desarrollar un )
o recolectados. interno y externo.

analisis basado
sobre el estado
actual.

77



4.13.6. CLAUSULA 7.- Apoyo

En la presente clausula, se identificaron los recursos requeridos para el disefio y
posible implementacion del sistema de gestion por procesos, asi también especificando
tanto su capacidad como sus posibles limitaciones.

4.13.6.1. Recursos

En el presente capitulo en el analisis del ambiente interno se da a conocer un
analisis exhaustivo, detallando minuciosamente los recursos humanos y tecnoldgicos
disponibles en la organizaciéon. En cuanto a los recursos para el seguimiento y la
evaluacion, laempresa carece de un registro principal de documentos por lo cual se realiza

el inventario de procesos acorde a las actividades de la empresa.
4.13.6.2. Competencia

Es crucial que la organizacion asegure que su personal posea las habilidades y
competencias requeridas para sus funciones. Para demostrar este criterio, se ha definido

el perfil de cada puesto dentro de la empresa, detallado en el anexo 3.
4.13.6.3. Comunicacion

La comunicacion interna y externa es vital en una empresa, ya que internamente
promueve la colaboracion y eficiencia, mientras que externamente fortalece las relaciones
con clientes y socios. Una estrategia de comunicacion clara y efectiva es crucial para
alinear objetivos y valores, impulsando el éxito y la sostenibilidad de la organizacion, por
tal motivo se prone la elaboracién de un manual de comunicacion interna y externa

detallado en el anexo 5.
4.13.6.4. Informacion documentada
4.13.6.4.1. Lista maestra de documentos

La implementacion de una lista maestra de documentos en una organizacion

ofrece beneficios significativos, principalmente en términos de gestion y control de la
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informacién. Esta lista facilita la demostracion de la realizacion de actividades,

permitiendo identificar a qué proceso pertenece cada documento, asi como sus

responsables asignados Yy el tipo de soporte correspondiente para cada uno. En seguida,

en la Tabla 34 se muestra la lista maestra de documentos.

Lista maestra de Macusa Industrial

Tabla 34

LISTA MAESTRA DE DOCUMENTOS

Macroproceso Proceso Documentos Codigo Responsable
Plan Estratégico GE.P.PE.OI
Orden de fabricacion GE.P.OF.01
Gerente
Plan de Jefe de
Planificacion Requerimientos GE.P.MRP.01 lant
de Material pr?) eaci]os
Plan de fabricacion.  GE.P.PF.01 proy
Plan de auditoria GE.D.PA.01
Documentacion técnica GE.EDPOI
del proyecto.
Orden de fabricacion. GE.E.P.OF.01 Jefe de
Formularios de aviso planta 'y
PROCESOS Ejecucion de trabajo. GE.E.RFAT.02 proyectos
ESTRATEGICOS Registro de recursos Jefe de
utl.hzad.os (materia GE.E.RR.01 Taller
prima, insumos, entre
otros).
Documentacion técnica
del proyecto. GE.E.DP.01 Jefe de
_ Manuales de GE.CSMPo1  Plan@y
Control/Supervisiéon _ procedimientos. proyectos
de proyectos Registros de control. GE.CS.RC.01 Jefe de
Guias de Segqudad y GE.CS.SSO.01 Taller
Salud Ocupacional
Plan de fabricacion. GE.P.PF.01
Formulapos de aviso GE.E.RFAT.02
de trabajo.
Transporte de . . Jefe de
materiales Solicitud y registros de Taller
salida de materia GO.TM.RMP
prima.
Especificaciones
técnicas y disefios del GA.D.ETD.01
Jefe de
Trazado producto.
F larios de avi Taller
Formularios de aviso G b peaTo2
PROCESOS B
OPERATIVOS ormularios e avise - GE E.RFAT.02
de trabajo.
; . Jefe de
Corte Especificaciones Taller
técnicas y disefios de GA.D.ETD.01
producto.
Formulapos de aviso GE.E.RFAT.02
de trabajo. Tefe de
Doblado Especificaciones Taller
técnicas y disefios de GA.D.ETD.01

producto.
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LISTA MAESTRA DE DOCUMENTOS

Macroproceso Proceso Documentos Codigo Responsable
Formulapos de aviso GE.E.RFAT.02
de trabajo.
. : Jefe de
Rolado Especificaciones Taller
técnicas y disefios de GA.D.ETD.01
producto.
Formularios de aviso
de trabajo. GE.E.RFAT.02 Tefe de
Especificaciones planta y
Mecanizado técnicas y disefios de GA.D.ETD.01 proyectos
producto. Jefe de
R§glstrqs de Control GO.CC.RCD.01 Taller
Dimensional.
Formulayos de aviso GE.E.RFAT.02
de trabajo.
Especificaciones
técnicas y disefios de GA.D.ETD.01 Jefe de
producto planta y
Semiensamble Reuis tros. de Control proyectos
SISO GO.CC.RCD.01 Jefe de
Dimensional.
. Taller
Registros de
inspecciones y GO.CC.IC.01
correcciones.
Formulapos de aviso GE.E.RFAT.02
de trabajo.
Especificaciones
Soldadura técnicas y disefios de GA.D.ETD.01 Jefe de
producto. Taller
Registros de
inspecciones y GO.CC.IC.01
correcciones.
Formularios de aviso GE.E.RFAT.02
de trabajo. o )
Especificaciones
técnicas y disefios de GA.D.ETD.01
Perforado producto. Jefe de
R?ngtl‘(?S de Control GO.CCRCD.01 Taller
Dimensional.
Registros de
inspecciones y GO.CC.IC.01
correcciones.
Formularios de aviso GE.E.RFAT.02
de trabajo. o )
Especificaciones
técnicas y disefios de GA.D.ETD.01 Jefe de
roducto planta y
Ensamble Il)le istroé de Control proyectos
CBISHO GO.CC.RCD.01 Jefe de
Dimensional.
. Taller
Registros de
inspecciones y GO.CC.IC.01
correcciones.
Formulquos de aviso GE.E.RFAT.02 Jefe de
de trabajo. planta y
Desarme Registros de proyectos
inspecciones y estado GA.CC.ICO.01 Jefe de
de los componentes. Taller
. Formularios de aviso Jefe de
Limpieza de trabajo. GE.E.RFAT.02 Taller
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LISTA MAESTRA DE DOCUMENTOS

Macroproceso Proceso Documentos Codigo Responsable
Registros de
inspecciones y estado GA.CC.ICO.01
de los componentes.
F ormula.rlos de aviso GE.E.RFAT.02
de trabajo.
. Especificaciones GO.PEPOI Jefe de
Pintura técnicas de pintura.
. Taller
Registros de control de
calidad y conformidad ~ GA.CC.CP.01
de la pintura.
Lista de componentes.  GO.D.LC.01 Jefe de
Formularios de aviso planta y
Despacho de trabajo. GE.E.RFAT.02 proyectos
Solicitud y registros de Jefe de
salida de productos. GO.D.SRP.OI Taller
Politicas de seguridad. = GS.M.PSM.01
H1stor1g1 dp GO.M.HM.01 Jefe de
mantenimientos. planta 'y
Mantenimiento Registro de proyectos
conformidades de GO.M.RCM.01 Jefe de
ordenes de Taller
mantenimiento.
Manuales de calidad. GO.CC.MC.01
Procedimientos Jefe de
operativos GO.CC.PE.O1 planta y
Control de Calidad  estandarizados. proyectos
Registros de Jefe de
inspecciones y GO.CC.RIA.01 Taller
auditorias.
Registros de creacion, Gerente
revision y eliminacion ~ GA.D.CRED.01 Jefe de
de documentos. planta y
Documentacion proyectos
PROCESOS DE Inventario de Jefe de
APOYO documentos. GA.D.ID.01 Taller
Secretaria
Facturacion y Registros dg ventas y GAFVRVE Jefe de
ventas facturas emitidas. Taller

4.13.6.5. CLAUSULA 8.- Operacion

Para [44] en esta etapa, es necesario realizar la planificacion y el control de los
procesos para crear una estructura solida sobre el Sistema de Gestion de Calidad (SGC),

asegurando asi el cumplimiento de las exigencias del cliente en relacion con el producto.
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4.13.6.5.1. Planificacion y control operacional
Manual de Subprocesos

El manual de subprocesos representa un documento que contiene las reglas y
pautas sobre cdmo deben ejecutarse ciertos procesos en una empresa. Estos escritos
permiten a las organizaciones administrar y guiar sus operaciones, estrategias y flujos de
trabajo hacia resultados 6ptimos, asi como mantener estandares de calidad y eficiencia
[45].

El manual de procedimientos detalla claramente las tareas, responsabilidades e
indicadores de cada proceso, facilitando la comprension del Sistema de Gestion y
promoviendo la estandarizacion y ejecucion adecuada de procedimientos clave. Esto se

puede verificar en el Anexo 5.

4.13.6.6. CLAUSULA 9.- Evaluacién del desempefio

En esta fase, se lleva a cabo el seguimiento, la medicion de los procesos y sus
resultados. Se ejecuta una comparacion entre lo determinado en la politica, los objetivos,

los requisitos y lo planificado anticipadamente con los resultados conseguidos [46].

4.13.6.6.1. Seguimiento, medicion, analisis y evaluacion

Los indicadores de gestion funcionan como instrumentos fundamentales para
evaluar y analizar el nivel de eficacia en una operacion especifica. En este estudio, se han
propuesto varios indicadores para la gestion de procesos, los cuales estan detallados en el
Anexo 6. A continuacién, se presenta un formato en el que se detallan todas las

especificaciones de cada indicador:
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PROCESO:

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

CODIGO:

OBJETIVO

Nombre del indicador

CONTROL DE RESULTADOS:

ACCION REQUERIDA:

Calificacidn

66 a 100

Unidad de

medida

33266 Aceptable

Formula Descripeion del indicador Frecuencia

Mejorar v mantener
Corregir errores y mejorar
Acciones correctivas urgentes
EVALUACION DEL INDICADOR

Responsable medicion Responsable analisis

Partes interesadas

Fuente de Datos

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

Fig. 21 Formato ficha de indicadores

4.13.6.6.2. Auditoria interna

Segun lo mencionado en [47] “La auditoria de procesos es un proceder

sistematico, que se encamina a lograr el cumplimiento de las acciones y estrategias,

evalua el rendimiento, se considera una herramienta para mejorar la calidad, busca las

mayores eficiencias operativas y mejores resultados en los procesos.”

La realizacion de auditorias internas es clave para evaluar el cumplimiento de la

organizacion con los estandares de calidad, seguridad y medio ambiente. Estas auditorias

buscan identificar y corregir no conformidades mediante planes de accion correctiva o

preventivas, supervisados por el auditor responsable. Los formatos para la planificacion

de estas auditorias, que detallan su procedimiento y propdsito, se presentan en las tablas

35,36 y 37.
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Tabla 35

Programa de auditoria de Macusa Industrial

EMPRESA MACUSA INDUSTRIAL Codigo
Version
PROGRAMA DE AUDITORIA
Emision
Objetivo Procedimiento Afio
N°  Proceso Dependencia Objetivo  Alcance Fe{cl.la de F?cha Criterio  Recursos Equlp N
Inicio Final Auditor

1
2
3

Actividad Semanal Semana2 Semana3 Semana4 Semana5 Semana6 Semana7

Preparacion de auditoria
Reuniodn inicial
Recopilacién de datos
Realizacion de auditoria
Reunion de cierre
Desarrollo de informe.

Aprobacion
Auditor Principal: Auditor Secundario:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Tabla 36

Plan de auditorias Macusa Industrial

R Cédigo
macYsn PLAN DE AUDITORIA Versién
" Emision
Objetivo de la Alcance de Fecha
Auditoria la Auditoria
Criterios de la
Auditoria
Auditor Lider / Equipo Auditor: Recursos Experto Técnico

Métodos de la Auditoria

Fecha Hora Auditor Proceso Area auditada

Reunion inicial

Presentacion de auditor/es
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Recopilacion de datos

Investigacion del puesto
de trabajo

Reuniodn de cierre

Elaboracion del informe

Revision por la alta
direccion

Tabla 37

Informe de auditoria

e Cédigo:
L INFORME DE AUDITORIA DE CONTROL -
rf\ncu&!a INTERNO Version:
Pégina 1 de --
FECHA DE INFORME FECHA DE AUDITORIA
Inicio:
Finalizacion:
Segiin su forma Segtin su alcance
Unicas Internas
Tipo de auditorias Combinadas Externas
Conjuntas Ext§rna . it
certificacion
PROCESO
AUDITADO:
AUDITOR/ES:
OBJETO:
ALCANCE:
METODOLOGIA:
CRITERIOS DE
AUDITORIA:
RECURSOS:

OBSERVACIONES Y/O HALLAZGOS

Aspectos positivos:
Limitaciones:

OBSERVACION No. 1 “Titulo de la observacion”

Condicion:

Criterio:

Causa:

Consecuencias o Efectos:

RECOMENDACIONES

RECOMENDACION No. 1.

ELABORADO POR:

REVISADO POR:
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4.13.6.7. CLAUSULA 10.- Mejora

En el presente punto, se establece la importancia de crear estrategias para
aprovechar oportunidades y desarrollar actividades productivas que contribuyan

significativamente al desempefio de la empresa.
4.13.6.7.1. Mejora continua

Para determinar el grado de avance del presente trabajo, se presenta la tabla

comparativa a continuacion:
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Tabla 38

Comparacidn del nivel de cumplimiento del Plan de mejoras inicial vs Plan de mejoras final

COMPARACION DE CUMPLIMIENTO DE PLAN DE MEJORAS INCIAL VS PLAN DE MEJORAS FINAL

CLAUSULA

REQUISITO

DE EVALUACION

4. CONTEXTO DE
LA ORGANIZACION

4.1. Compresion
de la
organizacion y
de su contexto

4.2.
Comprension de
las necesidades y
expectativas de
las partes
interesadas

4.4 Sistema de
gestion de la
calidad y sus
procesos

Procesos

CUMPLIMIENTO ACTIVIDAD QUE ENVIDENCIA DE RECURSOS EVALUACION
DESARROLLAR CONFORMIDAD FINAL
Realizar un analisis
detallado de los .
factores internos y Equipos
¢ nl Analisis PESTEL tecnologicos,
CXICTNOS SCEUN 145 A halisis FODA utileria de
necesidades oficina
especificas de la :
organizacion.
Identificar todas las
partes interesadas
relevantes para la Matriz de partes .
. Equipos
empresa. interesadas y sus .

. . tecnologicos,
Determinar los requisitos utileria de
limites y la Establecer el oficina
aplicabilidad del alcance del SCG '
sistema de gestion
de la calidad.

Identificar los Cadena (.16 valor .

. Inventario de Equipos
procesos operativos, -
estratégicos y de procesos tec;nolog1cos,
ADOVO Fichas de utileria de

poyo- caracterizacion de oficina.
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5. LIDERAZGO

5.2. Politica

6. PLANIFICACION

6.1. Acciones
para abordar
riesgos y
oportunidades

6.2 Objetivos de

calidad y
planificacion
para lograrlos

7. APOYO

7.2 Competencia

7.4

Comunicacion

7.5 Informacion

documentada

8. OPERACION

8.1

Planificacion y

Control
Operacional

Elaborar y describir Equipos
la politica de la Politica de calidad tecnologicos,
calidad para la propuesta utileria de
empresa. oficina.
Realizar la matriz de quipos
. . . tecnologicos,
riesgos en los Matriz de riesgos o
utileria de
procesos. .
oficina.
Equipos
Establecer objetivos - . tecnologicos,
de calidad Objetivos de calidad utileria de
oficina.
Equipos
Realizar el analisis Fichas de perfil de tecnologicos,
del perfil del puesto. puesto utileria de
oficina.
Analisis de
necesida . Equi
eces d dgs ,de Procedimiento de quipos.
comunicacion. . tecnologicos,
. comunicacion o
Definicion de ) utileria de
Interna y externa. .
canales de oficina.
comunicacion.
Identificar la .
., Equipos
documentacion . .
. Lista maestra de tecnologicos,
requerida para la o,
. . documentos utileria de
ejecucion de cada .
oficina.
proceso.
Describir los Equipos
procedimientos Manual de tecnologicos,
ejecutados en la procedimientos utileria de
empresa. oficina.
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9.1 Seguimiento, Equipos

Establecer formatos

mC’d'lC.l on, de seguimiento y Ficha de indicadores tegno} OBICOS,
. analisis y evaluacion utileria de
9. EVALUACION evaluacion ‘ oficina.
DEL DESEMPENO Plan de auditorias Equipos
I Establecer formatos .
9.2 Auditoria i Programa de tecnologicos,
. de analisis y - o
interna .y auditorias utileria de
evaluacion. .
oficina.
Considerar los
103 resultados del plan Equipos
10. MEJORA Mejora de mejoras e Plan de mejoras final (SS"01081c0S,
Continua identificar utileria de
oportunidades que oficina.
mejorar.
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4.13.6.7.2. Plan de mejora continua

De acuerdo en [48] un principio destacado en un sistema de gestion de la calidad

se trata de la mejora continua, de ahi su importancia de estudio y aplicacion en cualquier

organizacion.

Teniendo esto en cuenta, se expone a continuacion un diagrama que destaca las

actividades clave que la organizacion debe implementar para certificar una gestion por

procesos efectiva, alineada con el Ciclo PHVA para el progreso continuo.

CICLO PHVA ACTIVIDADES GESTION POR PROCESOS
Identificacién
* Planificar la indentificacion y actualizacion de todos los
procesos contemplados y sus resultados para el * Procesos
funcionamiento de la organizacién con el fin de estratégicos
PLANIFICAR adaptarse a los cambios futuros. J Procesps
operativos
« Establecer objetivos de mejora definiendo metas + Procesos de
claras y alcanzables basadas en el anélsisi de los apoyo
procesos.
+ Generacion de documentacion nueva o Ly Caracterizacion—Controles —
actualizacion de la misma, que ayuda al seguimiento
y desarrollo 6ptimo de los todos los procesos y
todos los recursos implicados (materia prima, ¥ d
insumos, herramientas, equipos, maquinaria , entre Fovmatols 2
otros). caracterizacion
« Detallar prceosos,
HACER procedimientos y
« La documentacion asociada otorgara una compresion actividades.
maés clara del funcionamiento de los procesos de la « Disefio de
organizacion, lo que dara paso al disefio de indicadores.
indicadores que permitiran evaluar sus diferentes « Estrategias de control
factores como eficiencia, eficacia, recursos, etc. Para
esto la organizacién debera implementar un procesos
de seguimiento y evaluacion.
Control «
« Con la aplicacién de los diferentes indicadores de « Implementacion de
acuerdo al proceso implicado, se podra controlar y estrategias de
VERIFICAR verificar su correcto funcionamiento, lo cuél, abre control
las puertas a nuevas observaciones y analisis que « Verifiacion y andlisis
generaran oportunidades de mejora. de resultados
\—————+»Mejora
* Una vez que se obtengan las oportunidades de
mejora se realizara su andlisis, ademasn su
planificacion de implementacion con gerencia y « Propuesta de
PR R e s
bios, , * Implementacién de
continua. mejoras

Fig. 22 Plan para garantizar la mejora continua
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4.13.6.8. Andlisis de resultados

Tras realizar la evaluacion diagndstica mediante el checklist de auditoria, se
evidencia un grado de cumplimiento general notablemente bajo, alcanzando solo un 28%.
Este resultado se atribuye principalmente a la ausencia de un compromiso que oriente el
rumbo de la organizacion. Ademas, de una notable deficiencia en la documentacion de la

informacion relacionada con los procesos de la empresa.

RESULTADOS CHEKLIST DIAGNOSTICO

80%
72%
70%
60%
50%
38%
40% -

32%

30% 28%

18%
20% :
11% 12% I 11%
. i L]
0%

4.CONTEXTODELA  5.LIDERAZGO 6. PLANIFICACION 7. APOYO 8. OPERACION 9. EVALUACION 10. MEJORA  TOTAL RESULTADO
ORGANIZACION DEL DESEMPENO IMPLEMENTACION

Fig. 23 Resultados del check list inicial

La Figura 22 muestra los porcentajes de cumplimiento del checklist inicial
referente a la norma en sus diversas clausulas, en donde se puede observar que la mayoria
se sitlan por debajo del 59% exceptuando la clausula de operacion.

Una vez desarrollado el plan de mejoras planteado anteriormente se ha

demostrado un progreso significativo en las areas evaluadas.
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RESULTADOS CHEKLIST FINAL

86%
0,
34% 84%
82%
82%

80% 80%
80%
78%
78%
0

76% 75% 75%
74% 73%
72%
70%
68%
66%

4. CONTEXTO DE LA 5. LIDERAZGO 6. PLANIFICACION 7. APOYO 8. OPERACION 9. EVALUACION DEL 10. MEJORA TOTAL RESULTADO

ORGANIZACION DESEMPERNO IMPLEMENTACION

Fig. 24 Resultados del checklist final

La Figura 23 ilustra los hallazgos alcanzados en la valoracién final, realizada a
través del checklist de auditoria. Estos hallazgos demuestran un avance significativo en
la organizacion, especialmente en la estandarizacion de procesos alineados con los
requisitos de la norma 1SO 9001:2015. Se destaca el nivel de cumplimiento del 78% un
porcentaje que se considera medio seglin los criterios de calificacion establecidos,

evidenciando asi una mejora sustancial en las practicas respecto a SGC.

Comparacion de resultados

La comparacion de las evaluaciones inicial y final del checklist ISO 9001 revela
mejoras notables en la conformidad con la norma, dichas mejoras se pueden evidencias

en la siguiente Figura.
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Comparacion de resultados entre checklist inicial vs final

R

5.Liderazge [EREY

6 ler'lcac“}n
.

8. Operacion [P=d

R

10. Mejora

84%

0 20 40 60 80

@ Checklist Inicial @ Checklist Final

Aumento basado en el plan de

mejoras

@ [nicial @ Aumento @ Por mejorar

Fig. 25 Comparacion de resultados de checklist inicial vs final

En la presente figura se analiza la comparativa de las evaluaciones inicial y final del

checklist 1SO 9001:2015, mostrando mejoras significativas en todas las categorias,

especialmente en las clausulas 4, 6 y 10. Ademas, se da a conocer el aumento de

conformidad segun la norma que es de 50%, por consiguiente, el 22% restante posibilitara

alcanzar un estdndar de excelencia con la aplicacion del modelo disefiado para la empresa.

93



CONCLUSIONES

La recopilacion de informacion bibliogréfica que no solo fundamenta el presente trabajo,
sino que también proporciona un sélido respaldo teorico para el planteamiento del modelo
de gestidn por procesos que detalla de forma clara los conceptos, pautas y lineamientos
para su entendimiento. De esta manera, resaltando su importancia y eficacia en la

optimizacion de procesos mediante estrategias estandarizadas.

La investigacion reveld un nivel de adopcion limitado de la norma ISO 9001:2015 en la
organizacion, en donde los resultados generales indicaron un bajo nivel de cumplimiento
del 28% en relacion con las 10 clausulas de la norma. Se observo el menor grado de
cumplimiento en las clausulas 6 y 10, relacionadas con la planificacion y mejora,
alcanzando solo un 12% y 11%, mientras que la clausula 8, sobre la operacion, registro
el mayor cumplimiento con un 72%. Esta situacion puso de manifiesto la carencia de
documentacion adecuada e indicadores necesarios para el progreso efectivo de los

procesos y actividades en la empresa.

Tras el desarrollo del Sistema de Gestion, se observaron mejoras significativas en el
cumplimiento de la norma 1SO 9001:2015, alcanzando un nivel general de conformidad
del 78%, un 50% desde el diagndstico inicial. Este avance se refleja en la elaboracion del
disefio del SG, donde, basado en el mapa de procesos se dieron a conocer 13 procesos, se
establecid la cadena de valor y se caracterizaron los procesos estratégicos y operativos.
Ademas, se elabor6 una matriz de riesgos, se definieron perfiles de puestos y se desarrollé
un manual de procedimientos que especifica criterios y pautas para la realizacion de 43
subprocesos. Se establecieron 35 indicadores para medir, evaluar y hacer seguimiento de
los procesos. Con estos elementos, la organizacion ha instaurado una cimentacion sélida

que facilite la mejora continua y la capacitacion del personal.
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RECOMENDACIONES

Ejecutar la implementacion del disefio mostrado y conjuntamente el requerimiento de que
el personal esté adecuadamente capacitado y equipado con las competencias necesarias.
Esto implica generar una alta compresion en el sistema de gestion y la formacion de
habilidades de gestion de cambio, resolucién de problemas y toma de decisiones. La
capacitacion debe ser continua y adaptarse a las necesidades cambiantes de la

organizacion y del personal.

Es crucial desarrollar un sistema de gestion documental con procedimientos claros para
el control y la actualizacion de documentos. Esto incluye la definicion de
responsabilidades para la creacion, revision, aprobacién y su actualizacion. Los
procedimientos deben asegurar que todos los documentos estén actualizados, sean
relevantes y cumplan con los estandares de calidad y normativas aplicables. La revision
periddica y la actualizacion de documentos son esenciales para mantener la precision y

relevancia de la informacion.

Es importante establecer mecanismos para la revision periddica y la actualizacion de los
procesos. Esto implica no solo el seguimiento de los indicadores de rendimiento, sino
también la ejecucién de auditorias internas regulares y la valoracion de los cambios en el
entorno empresarial o en los requisitos normativos. La adaptabilidad y la capacidad de
responder rapidamente a nuevas informaciones o condiciones del mercado son esenciales

para mantener la relevancia y efectividad del sistema de gestion por procesos.
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ANEXOS

Anexo 1
Check list diagnéstico de Macusa Industrial

Diagnéstico de evaluaciéon sistema de gestion de calidad segun ntc 1SO 9001-

2015
Criterio inicial
de calificacion
No. Numerales
A-v|H [P |[N/s
A|B|C|D
4. Contexto de la organizacion
> L 10[{5(3]| 0
4.1 Comprension de la organizacion y su contexto
Se determinan las cuestiones externas e internas que son
1 | pertinentes para el propdsito y direccion estratégica de la 3
organizacion.
9 Se realiza el seguimiento y la revision de la informacién sobre 0
estas cuestiones externas e internas.

4.2 Comprension de las necesidades y expectativas de las partes interesadas se
han determinado las partes interesadas que son pertinentes al sistema de gestion
de calidad y SST de la organizacion

gestion?

3 Se ha determinado las partes interesadas y los requisitos de 0
estas partes interesadas para el sistema de gestion de calidad.
4 Se realiza el seguimiento y la revision de la informacion sobre 0
estas partes interesadas y sus requisitos.
4.3 Determinacion del alcance del sistema de gestion de calidad
primer parrafo se tiene determinado el alcance segun:
procesos operativos, productos y servicios, instalaciones fisicas, ubicacion
geografica. Debe estar documentado y disponible.
El alcance del SGC se ha determinado segun:
5 | procesos operativos, productos y servicios, instalaciones 0
fisicas, ubicacion geografica
el alcance del SGC se ha determinado teniendo en cuenta los
6 | problemas externos e internos, las partes interesadas y sus 0
productos y servicios?
; Se tiene disponible y documentado el alcance del sistema de 0
gestion.
Se tiene justificado y/o documentado los requisitos
8 | (exclusiones) que no son aplicables para el sistema de 0

4.4 Sistema de gestion de la calidad y sus procesos

9

Se tienen identificados los procesos necesarios para el sistema
de gestion de la organizacion

10

Se tienen establecidos los criterios para la gestion de los
procesos teniendo en cuenta las responsabilidades,
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procedimientos, medidas de control e indicadores de
desempefio necesarios que permitan la efectiva operaciéon y
control de los mismos.
11 Se mantiene y conserva informacion documentada que 3
permita apoyar la operacion de estos procesos.
Subtotal| 0] 0]12] O
Valor estructura: % obtenido ((A+B+C) /100) 11%
5. Liderazgo
5.1 Liderazgo y compromiso gerencial
Se demuestra responsabilidad por parte de la alta direccion
1 S 3
para la eficacia del SGC.
5.1.2 enfoque al cliente
2 La gerencia garantiza que los requisitos de los clientes de 10
determinan y se cumplen.
Se determinan y consideran los riesgos y oportunidades que
3 | puedan afectar a la conformidad de los productos y servicios y 5
a la capacidad de aumentar la satisfaccion del cliente.
5.2 Politica
5.2.1 establecimiento de la politica
4 La politica de calidad con la que cuenta actualmente la 0
organizacion esta acorde con los propdsitos establecidos.
5.2.2 comunicacién de la politica de calidad
5 Se tiene disponible a las partes interesadas, se ha comunicado 0
dentro de la organizacion.
5.3 roles, responsabilidades y autoridades en la organizacion
5 Se han establecido y comunicado las responsabilidades y 5
autoridades para los roles pertinentes en toda la organizacion.
Subtotal | 10 |10/ 3 | 0
Valor estructura: % obtenido ((A+B+C) /100) 38%
6. Planificacion
6.1 Acciones para abordar riesgos y oportunidades
Se han establecido los riesgos y oportunidades que deben ser
1 |abordados para asegurar que el SGC logre los resultados 3
esperados.
La organizacion ha previsto las acciones necesarias para
2 |abordar estos riesgos y oportunidades y los ha integrado en 0
los procesos del sistema.
6.2 objetivos de la calidad y planificacion para lograrlos
3 ¢qué acciones se han planificado para el logro de los objetivos 3
del SIG-HSQ, programas de gestion?
4 | Se mantiene informacion documentada sobre estos objetivos 0
6.3 Planificacion de los cambios
5 ¢existe un proceso definido para determinar la necesidad de 0
cambios en el SGC vy la gestion de su implementacion?
Subtotal| 0 [0 [ 6] O
Valor estructura: % obtenido ((A+B+C) /100) 12%
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7. Apoyo
7.1 Recursos
7.1.1 Generalidades

La organizacion ha determinado y proporcionado los recursos
necesarios para el establecimiento, implementacion,

1 | mantenimiento y mejora continua del SGC (incluidos los 3
requisitos de las personas, medioambientales y de
infraestructura)
7.1.5 Recursos de seguimiento y medicion
7.1.5.1 Generalidades
En caso de que el monitoreo o medicion se utilice para
pruebas de conformidad de productos y servicios a los
2 | requisitos especificados, ¢se han determinado los recursos 5
necesarios para garantizar un seguimiento valido y fiable, asi
como la medicion de los resultados?
7.1.5.2 Trazabilidad de las mediciones
3 Dispone de métodos eficaces para garantizar la trazabilidad 5
durante el proceso operacional.
7.1.6 Conocimientos de la organizacion
Ha determinado la organizacion los conocimientos necesarios
4 |Para el funcionamiento de sus procesos y el logro de la 5
conformidad de los productos y servicios y, ha implementado
un proceso de experiencias adquiridas.
7.2 Competencia
La organizacion se ha asegurado de que las personas que
puedan afectar al rendimiento del SGC son competentes en
5 |cuestidn de una adecuada educacion, formacion y experiencia, 5
ha adoptado las medidas necesarias para asegurar que puedan
adquirir la competencia necesaria
7.3 toma de conciencia
5 Existe una metodologia definida para la evaluacion de la 3
eficacia de las acciones formativas emprendidas.
7.4 comunicacion
; Se tiene definido un procedimiento para las comunicaciones 0
internas y externas del SIG dentro de la organizacion.
7.5 Informacion documentada
7.5.1 generalidades
Se ha establecido la informacion documentada requerida por
8 |lanormay necesaria para la implementacion y 3
funcionamiento eficaces del SGC.
7.5.2 creacion y actualizacion
9 Existe una metodologia documentada adecuada para la 3
revision y actualizacion de documentos.
7.5.3 control de la informacién documentada
Se tiene un procedimiento para el control de la informacién
10 . 0
documentada requerida por el SGC.
Subtotal 20112| 0
Valor estructura: % obtenido ((A+B+C) /100) 32%
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8. Operacion
8.1 Planificacion y control operacional

Se planifican, implementan y controlan los procesos
1 | necesarios para cumplir los requisitos para la provisién de
servicios.

La salida de esta planificacion es adecuada para las

2 operaciones de la organizacion.

3 Se asegura que los procesos contratados externamente estén
controlados.

4 Se revisan las consecuencias de los cambios no previstos,

tomando acciones para mitigar cualquier efecto adverso.

8.2 Requisitos para los productos y servicios
8.2.1 Comunicacion con el cliente

La comunicacion con los clientes incluye informacién relativa

5 . 10
a los productos y servicios.
5 Se obtiene la retroalimentacion de los clientes relativa a los
productos y servicios, incluyendo las quejas.
F Se establecen los requisitos especificos para las acciones de 0

contingencia, cuando sea pertinente.

8.2.2 Determinacién de los requisitos para los productos y servicios

Se determinan los requisitos legales y reglamentarios para los
8 |productos y servicios que se ofrecen y aquellos considerados
necesarios para la organizacion.

10

8.2.3 Revision de los requisitos para los productos y servicios

9 La organizacion se asegura que tiene la capacidad de cumplir
los requisitos de los productos y servicios ofrecidos.

La organizacion revisa los requisitos del cliente antes de

10 . L
comprometerse a suministrar productos Y Serviclos a este.

Se confirma los requisitos del cliente antes de la aceptacion
11 | por parte de estos, cuando no se ha proporcionado
informacion documentada al respecto.

10

Se asegura que se resuelvan las diferencias existentes entre los

12 requisitos del contrato o pedido y los expresados previamente.

10

13 Se conserva la informacion documentada, sobre cualquier
requisito nuevo para los servicios.

8.2.4 Cambios en los requisitos para los productos y servicios

Las personas son conscientes de los cambios en los requisitos
14 | de los productos y servicios, se modifica la informacion
documentada pertinente a estos cambios.

10

8.3 Disefio y desarrollo de los productos y servicios
8.3.1 Generalidades

Se establece, implementa y mantiene un proceso de disefio y
15 | desarrollo que sea adecuado para asegurar la posterior
provision de los servicios.

10

8.3.2 Planificacién del disefio y desarrollo

16 | La organizacion determina todas las etapas y controles
necesarios para el disefio y desarrollo de productos y
Servicios.

10
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8.3.3 Entradas para el disefio y desarrollo

17

Al determinar los requisitos esenciales para los tipos
especificos de productos y servicios a desarrollar, se
consideran los requisitos funcionales y de desempefio, los
requisitos legales y reglamentarios.

10

18

Se resuelven las entradas del disefio y desarrollo que son
contradictorias.

10

19

Se conserva informacion documentada sobre las entradas del
disefio y desarrollo.

8.3.4 Controles del disefio y desarrollo

20

Se aplican los controles al proceso de disefio y desarrollo, se
definen los resultados a lograr.

21

Se realizan las revisiones para evaluar la capacidad de los
resultados del disefio y desarrollo para cumplir los requisitos.

10

22

Se realizan actividades de verificacion para asegurar que las
salidas del disefio y desarrollo cumplen los requisitos de las
entradas.

10

23

Se aplican controles al proceso de disefio y desarrollo para
asegurar que: se toma cualquier accion necesaria sobre los
problemas determinados durante las revisiones, o las
actividades de verificacion y validacion

10

24

Se conserva informacién documentada sobre las acciones
tomadas.

8.3.5 Salidas del disefio y desarrollo

25

Se asegura que las salidas del disefio y desarrollo: cumplen
los requisitos de las entradas

10

26

Se asegura que las salidas del disefio y desarrollo: son
adecuadas para los procesos posteriores para la provision de
productos y servicios

10

27

Se asegura que las salidas del disefio y desarrollo: incluyen o
hacen referencia a los requisitos de seguimiento y medicion,
cuando sea apropiado, y a los criterios de aceptacion

28

Se asegura que las salidas del disefio y desarrollo: especifican
las caracteristicas de los productos y servicios, que son
esenciales para su propdsito previsto y su provision segura 'y
correcta.

10

29

Se conserva informacion documentada sobre las salidas del
disefio y desarrollo.

10

8.3.6 Cambios del disefio y desarrollo

Se identifican, revisan y controlan los cambios hechos durante

30 el disefio y desarrollo de los productos y servicios 0
Se conserva la informacion documentada sobre los cambios
31 del disefio y desarrollo, los resultados de las revisiones, la

autorizacion de los cambios, las acciones tomadas para
prevenir los impactos adversos.

8.4 Control de los procesos, productos y servicios suministrados externamente

8.4.1 Generalidades
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La organizacion asegura que los procesos, productos y
32 | servicios suministrados externamente son conforme a los
requisitos.

Se determina los controles a aplicar a los procesos, productos

33 . o
Y SErVICios suministrados externamente.

Se determina y aplica criterios para la evaluacién, seleccion,
34 |seguimiento del desempefio y la reevaluacion de los
proveedores externos.

35 | Se conserva informacién documentada de estas actividades

8.4.2 Tipo y alcance del control

La organizacion se asegura que los procesos, productos y
servicios suministrados externamente no afectan de manera
36 |adversa a la capacidad de la organizacion de entregar
productos y servicios, conformes de manera coherente a sus
clientes.

Se definen los controles a aplicar a un proveedor externo y las

31 salidas resultantes.

Considera el impacto potencial de los procesos, productos y
servicios suministrados externamente en la capacidad de la
organizacién de cumplir los requisitos del cliente y los legales
y reglamentarios aplicables.

38

Se asegura que los procesos suministrados externamente
39 | permanecen dentro del control de su sistema de gestion de la
calidad.

Se determina la verificacion o actividades necesarias para
40 |asegurar que los procesos, productos y servicios cumplen con
los requisitos.

8.4.3 informacidn para los proveedores externos

41 La organizacion comunica a los proveedores externos sus
requisitos para los procesos, productos y servicios.

10

Se comunica la aprobacion de productos y servicios, métodos,

42 ) . g -
procesos y equipos, la liberacién de productos y servicios.

Se comunica la competencia, incluyendo cualquier

43 e .
calificacion requerida de las personas.

Se comunica las interacciones del proveedor externo con la

44 N
organizacion.

45 Se comunica el control y seguimiento del desempefio del
proveedor externo aplicado por la organizacion.

8.5 Produccion y provision del servicio
8.5.1 Control de la produccion y de la provision del servicio

16 Se implementa la produccion y provisién del servicio bajo
condiciones controladas.

10

Dispone de informacion documentada que defina las
47 | caracteristicas de los productos a producir, servicios a prestar,
0 las actividades a desempeniar.

10

Dispone de informacion documentada que defina los

48
resultados a alcanzar.

10

Se controla la disponibilidad y el uso de recursos de

49 seguimiento y medicion adecuados
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50

Se controla la implementacion de actividades de seguimiento
y medicion en las etapas apropiadas.

51

Se controla el uso de la infraestructura y el entorno adecuado
para la operacién de los procesos.

52

Se controla la designacion de personas competentes.

10

53

Se controla la validacion y revalidacion periddica de la
capacidad para alcanzar los resultados planificados.

54

Se controla la implementacién de acciones para prevenir los
errores humanos.

55

Se controla la implementacion de actividades de liberacion,
entrega y posteriores a la entrega.

10

8.5.2 Identificacion y trazabilidad

56

La organizacion utiliza medios apropiados para identificar las
salidas de los productos y servicios.

10

57

Identifica el estado de las salidas con respecto a los requisitos.

10

58

Se conserva informacion documentada para permitir la
trazabilidad.

10

8.5.3 Propiedad perteneciente a los clientes o proveedores externos

59

La organizacion cuida la propiedad de los clientes o
proveedores externos mientras esta bajo el control de la
organizacion o siendo utilizada por la misma.

10

60

Se identifica, verifica, protege y salvaguarda la propiedad de
los clientes o de los proveedores externos suministrada para
su utilizacién o incorporacion en los productos y servicios.

10

61

Se informa al cliente o proveedor externo, cuando su
propiedad se pierda, deteriora o de algln otro modo se
considere inadecuada para el uso y se conserva la informacién
documentada sobre lo ocurrido.

8.5.4 Preservacion

62

La organizacion preserva las salidas en la produccion y
prestacion del servicio, en la medida necesaria para asegurar
la conformidad con los requisitos.

10

8.5.5 Actividades posteriores a la entrega

63

Se cumplen los requisitos para las actividades posteriores a
la entrega asociadas con los productos y servicios.

10

64

Al determinar el alcance de las actividades posteriores a la
entrega la organizacion considero los requisitos legales y
reglamentarios.

10

65

Se consideran las consecuencias potenciales no deseadas
asociadas a sus productos y servicios.

10

66

Se considera la naturaleza, el uso y la vida Util prevista de sus
productos y servicios.

10

67

Considera los requisitos del cliente.

10

68

Considera la retroalimentacion del cliente.

8.5.6 Control de cambios

69

La organizacion revisa y controla los cambios en la
produccion o la prestacion del servicio para asegurar la
conformidad con los requisitos.

10
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Se conserva informacién documentada que describa la
20 revisic’)_n de los cambios, las personas que autorizan o 3
cualquier
accién gue surja de la revision.
8.6 Liberacidn de los productos y servicios
La organizacion implementa las disposiciones planificadas
71 | para verificar que se cumplen los requisitos de los productos 'y | 10
Servicios.
79 Se conserva la informac_ic’gn documentada sobre la liberacion 10
de los productos y servicios.
73 Existe e_\{idencia de la conformidad con los criterios de 10
aceptacion.
74 | Existe trazabilidad a las personas que autorizan la liberacion. 10
8.7 Control de las salidas no conformes
La organizacion se asegura que las salidas no conformes con
75 | sus requisitos se identifican y se controlan para prevenir su 10
USO 0 entrega.
La organizacion toma las acciones adecuadas de acuerdo con
76 |la naturaleza de la no conformidad y su efecto sobre la 10
conformidad de los productos y servicios.
77 Se v_erifica la cqnformidad con los requisitos cuando se 10
corrigen las salidas no conformes.
78 La organizacion trata las salidas no conformes de una 0 mas 10
maneras
La organizacion conserva informacion documentada que
describa la no conformidad, las acciones tomadas, las
79 . : e : : 3
concesiones obtenidas e identifique la autoridad que decide la
accioén con respecto a la no conformidad.
Subtotal [450[85|30| 0
Valor estructura: % obtenido ((A+B+C) /100) 72%
9. Evaluacidon del desempefio
9.1 seguimiento, medicion, analisis y evaluacion
9.1.1 Generalidades
1 La organizacion determina que necesita seguimiento y 3
medicion.
5 Determina los métodos de seguimiento, medicion, analisis y 3
evaluacion para asegurar resultados validos.
3 Determina cuando se lleva a cabo el seguimiento y la 3
medicion.
4 Determina cuando analizar y evaluar los resultados del 0
seguimiento y medicion.
5 |Evalua el desempefio y la eficacia del SGC. 0
5 Conserva informacion documentada como evidencia de los 0
resultados.
9.1.2 Satisfaccion del cliente
La organizacion realiza seguimiento de las percepciones de
7 |los clientes del grado en que se cumplen sus necesidades y 10

expectativas.
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8

Determina los métodos para obtener, realizar el seguimiento y
revisar la informacion.

9.1.3 Analisis y evaluacién

9

La organizacion analiza y evalla los datos y la informacion
que surgen del seguimiento y la medicion.

9.2 Auditoria interna

10

La organizacion lleva a cabo auditorias internas a intervalos
planificados.

11

Las auditorias proporcionan informacion sobre el SGC
conforme con los requisitos propios de la organizacion y los
requisitos del NTC 1SO 9001:2015.

12

La organizacion planifica, establece, implementa y mantiene
uno o varios programas de auditoria.

13

Define los criterios de auditoria y el alcance para cada una.

14

Selecciona los auditores y lleva a cabo auditorias para
asegurar la objetividad y la imparcialidad del proceso.

15

Asegura que los resultados de las auditorias se informan a la
direccion.

16

Realiza las correcciones y toma las acciones correctivas
adecuadas.

17

Conserva informacion documentada como evidencia de la
implementacion del programa de auditoria y los resultados.

9.3 Revisidn por la direccion
9.3.1 generalidades

18

La alta direccidn revisa el SGC a intervalos planificados, para
asegurar su conveniencia, adecuacion, eficacia y alineacion
continua con la estrategia de la organizacion.

9.3.2 Entradas de la revision por la direccion

19

La alta direccidn planifica y lleva a cabo la revision
incluyendo consideraciones sobre el estado de las acciones de
las revisiones previas.

20

Considera los cambios en las cuestiones externas e internas
gue sean pertinentes al SGC.

21

Considera la informacién sobre el desempefio y la eficiencia
del SGC.

22

Considera los resultados de las auditorias.

23

Considera el desempefio de los proveedores externos.

10

24

Considera la adecuacion de los recursos.

10

25

Considera la eficiencia de las acciones tomadas para abordar
los riesgos y las oportunidades.

26

Se considera las oportunidades de mejora.

9.3.3 Salidas de la revision por la direccion

27

Las salidas de la revision incluyen decisiones y acciones
relacionadas con oportunidades de mejora.

28

Incluyen cualquier necesidad de cambio en el SGC.

29

Incluye las necesidades de recursos.
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30 Se conserva informacion documentada como evidencia de los 0
resultados de las revisiones.
Subtotal | 30 |10]15] 0
Valor estructura: % obtenido ((A+B+C) /100) 18%
10. Mejora
10.1 generalidades
La organizacion ha determinado y seleccionado las
1 oportunidades de mejora e implementado las acciones 0
necesarias para cumplir con los requisitos del cliente y
mejorar su satisfaccion.
10.2 no conformidad y accién correctiva
2 La organizacion reacciona ante la no conformidad, toma 3
acciones para controlarla y corregirla.
3 Evalla la necesidad de acciones para eliminar las causas de la 3
no conformidad.
4 Implementa cualquier accidn necesaria, ante una no 3
conformidad.
5 |Revisa la eficacia de cualquier accién correctiva tomada.
6 | Actualiza los riesgos y oportunidades de ser necesario.
7 | Hace cambios al SGC si fuera necesario.
8 Las acciones correctivas son apropiadas a los efectos de las no 3
conformidades encontradas.
Se conserva informacion documentada como evidencia de la
9 |naturaleza de las no conformidades, cualquier accién tomada 0
y los resultados de la accion correctiva.
10.3 mejora continua
La organizacion mejora continuamente la conveniencia,
10 hy . 0
adecuacion y eficacia del SGC.
Considera los resultados del andlisis y evaluacion, las salidas
11 | de la revision por la direccion, para determinar si hay 0
necesidades u oportunidades de mejora.
Subtotal| 0 [ 0 [12]| O
Valor estructura: % obtenido ((A+B+C) /100) 11%
Resultados de la gestion en calidad
% obtenido de Acciones por
Numeral de la norma . g .
implementacion realizar
4. Contexto de la organizacion 11% Implementar
5. Liderazgo 38% Implementar
6. Planificacion 12% Implementar
7. Apoyo 32% Implementar
8. Operacién 72% Mejorar
9. Evaluacién del desempefio 18% Implementar
10. Mejora 11% Implementar
Total, resultado implementacion 28%

Calificacion global en la gestién de
calidad
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Anexo 2

Fichas de caracterizacion de procesos de Macusa Industrial

MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

Computadora, impresora, tablet

INSUMOS

Articulos de oficina

INFRAESTRUCTURA

Instalaciones de Macusa Industrial

FINANCIERO

Presupuesto asignado

INDICADOR

El Codigo del Trabajo vigente. 4. Contexto de la Organizacion

El Reglamento de Seguridad y Salud de los 5 '-'de.“%ZQO. .

: 6. Planificacion
Trabajadores. 7. Apoyo
Seguro obligatorio a trabajadores segln la Ley de 8. Operacién

Seguridad Social. 9. Evaluacion del desempefio

METODOLOGIA (Férmula) OBIJETIVO

Plan Estratégico

Orden de fabricacién
Plan de Requerimientos
de Material

Plan de fabricacion.
Plan de auditoria

) CcoDIGO C.PEP.0OL
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
1 r ELABORADO POR:
MACROPROCESO: Proceso Estratégico | PROCESO: Planificacion REVISADO POR:
RESPONSABLE Gerente PARTICIPANTES Jefe de planta y proyectos, Jefe de taller, Jefe de ingenieria
OBJETIVO Admlnllstrar eflment_emente los recursos humangs, materiales y ALCANCE Inicia d_e_sEie la |dent|f|ca0|on de recursos necesarios hasta
tecnoldgicos requeridos para el proceso productivo. la provision de los mismos.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
p Elaborar una programacién para la provision de los recursos esenciales, alineada con la fijacion
de metas con el fin de asegurar una operatividad eficiente.
. . Establecer tacticas de liderazgo y gestion para supervisar las actividades operativas dentro de la | Plan estratégico de produccion
Gerencia Inventario H O o p L
o . empresa. Adquisicién de materia prima Area administrativa
Organizaciones Requisitos legales - - P - L L < S

Inspeccionar continuamente la accesibilidad de los recursos necesarios para el proceso Cumplimiento de requisitos Area de fabricacion

externas Presupuesto \% . .
productivo. legales  Presupuesto establecido

A Implementar ajustes y optimizaciones en la planificacion y supervision de los procesos

productivos ante la aparicion de contratiempos.

No se cumplan los requisitos
legales.

Gastos innecesarios en la
asignacion de recursos.

No asumir responsabilidades.

FRECUENCIA

indice de cumplimiento de Objetivos

(# de objetivos cumplidos) /(# de objetivos
establecidos)

Medir el nivel de cumplimiento de los objetivos

SegUin cronograma

indice de cumplimiento de Metas

(# de metas cumplidas) /(# de metas establecidas)

Medir el nivel de cumplimiento de las metas

Segln cronograma
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CODIGO C.PE.E.01
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
1 r ELABORADO POR:
MACROPROCESO: Proceso Estratégico | PROCESO: Ejecucién REVISADO POR:

RESPONSABLE Jefe de planta y proyectos PARTICIPANTES Jefe de planta y proyectos, jefe de taller, jefe de ingenieria

Dirigir la ejecucion de proyectos de fabricacion asegurando la
OBJETIVO entrega dentro de los plazos establecidos y en conformidad con ALCANCE Abarca todas las actividades realizadas en la fabricacion.
los presupuestos asignados.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente

Informacién y
documentacion de
disefio de
producto.

Recursos
materiales (materia
prima, insumos,
magquinaria).
Cronograma de
actividades.

Empresa Macusa
Industrial

MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

Desarrollar un plan de proyecto detallado, incluyendo cronogramas y asignacion de tareas.
Realizar anélisis de riesgos y planificar medidas de mitigacion.

mitigacion de riesgos.

Implementar el plan de proyecto, iniciando las actividades programadas. Ejecutar las medidas de

\Y Monitorear y medir el progreso del proyecto en relacién con el plan.

Computadora, impresora, registros.

INSUMOS

Articulos de oficina

INFRAESTRUCTURA

Instalaciones de Macusa Industrial

FINANCIERO

Presupuesto asignado

A Implementar acciones correctivas en caso de desviaciones o problemas identificados.

Normas INEN para asegurar la calidad de los
materiales y procesos. El
Cadigo del Trabajo vigente.

El Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores.

Seguro obligatorio a trabajadores segin la Ley de
Seguridad Social.

Obtencion de permisos ambientales para
proyectos que puedan tener impacto en el medio
ambiente

4. Contexto de la organizacion
5. Liderazgo

6. Planificacion

7. Apoyo

8. Operacién

9. Evaluacion del desempefio
10. Mejora

Informe de cumplimiento.
Informe de recursos utilizados
(materia prima, insumos, entro

otros)

Documentacion técnica
del proyecto.

Orden de fabricacién.
Formularios de aviso de
trabajo.

Registro de recursos
utilizados (materia prima,
insumos, entre otros).

Area administrativa
Avrea de fabricacion
Clientes

Deficiente documentacion del
proyecto.

Falta de avisos de trabajo.
Ineficiente uso de los
recursos. Retrasos en la
entrega de proyectos.

INDICADOR METODOLOGIA (Férmula) OBIJETIVO FRECUENCIA
. Tiempo Real de Entrega - Tiempo Estimado de Reducir la diferencia entre el tiempo estimado y el tiempo real de entrega de los Mensual o por ciclo de
Tiempo de entrega L
Entrega proyectos. produccién
Eficiencia de uso de recursos (Produccién Total / Total de Recursos Utilizados) Maximizar la eficiencia en e! uso de recursos, z_isegurando que se ohitenga el Mensual o por ,C'CIO de
maximo valor de salida produccion
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CcODIGO C.PE.CS.01
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
1 r ELABORADO POR:
MACROPROCESO: Proceso Estratégico | PROCESO: Control/Supervision de proyectos REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de planta y proyectos PARTICIPANTES Jefe de planta y proyectos, Jefe de taller, Jefe de ingenieria
. . Este proceso abarca desde la fase de inicio del proyecto
OBJETIVO Garantizar que todos los proyectos se ejecuten de acuerdo ALCANCE hasta su cierre, incluyendo la planificacion, ejecucion,
con los estandares de calidad establecido. . :
monitoreo, control y cierre de cada proyecto.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
B p Establecer metas claras y medibles para cada proyecto, alineadas con los objetivos
Informamon_y estratégicos de la empresa.
ggcqmzntamo dn de H Ejecutar actividades de supervision y control. Pro'y;ectos c ompletados
) Isefio de producto. Comunicar avances y cambios a las partes interesadas. satisfactoriamente. . Area de fabricacion
Empresa Macusa Industrial | Planes de proyecto - . — - Informes de progreso y cierre de .
Realizar auditorias internas y revisiones de calidad. Clientes
detallados. Recursos \Y/ R ilar feedback de cli - proyecto.
asignados (humanos, ecopilar feedback de clientes y equipo. Anélisis de resultados obtenidos.
materiales, financieros). | o Implementar acciones correctivas y preventivas. Documentar cambios y
actualizar procedimientos.

MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

Computadora, impresora, registros, herramientas de

seguimiento y cont

rol de calidad.

INSUM

(O]

Articulos de

oficina

INFRAESTRUCTURA

Instalaciones de Macusa Industrial

FINANCI

ERO

Presupuesto asignado

INDICADOR

Normas INEN para asegurar la calidad
de los materiales y procesos.

Las disposiciones del Decreto
Ejecutivo 2393 referente a los
requisitos en cuanto a la prevencion,
disminucién o eliminacion de los
riesgos del trabajo y el mejoramiento
del medio ambiente de trabajo.
Reglamento de Seguridad y Salud de
los Trabajadores.

Disposiciones establecidas en la Ley
organica de

defensa del consumidor.

METODOLOGIA (Férmula)

4. Contexto de la organizacion
5. Liderazgo

6. Planificacion

7. Apoyo

8. Operacioén

9. Evaluacion del desempefio
10. Mejora

OBJETIVO

Documentacion técnica
del proyecto.

Manuales de
procedimientos.
Registros de control.
Guias de Seguridad y
Salud Ocupacional
Plan de fabricacion..

No conformidades en calidad.
Falta de comunicacion
efectiva entre equipos.
Sobrecostos y desviaciones
presupuestarias.

FRECUENCIA

indice de Eficiencia del Proyecto

(Horas Planificadas / Horas Reales) x
100

del tiempo.

Mantener un indice cercano o superior a 100%, indicando eficiencia en la gestion

Al finalizar cada proyecto

Tasa de No Con

formidades

(NUmero de No Conformidades /
NUmero Total de Inspecciones) x 100

Reducir la tasa de no conformidades, apuntando a un porcentaje minimo.

Mensual
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CODIGO C.PO.TM.01

m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION

1 5 ELABORADO POR:
MACROPROCESOQO: Proceso Operativo | PROCESO: Transporte de materiales | REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, Operarios/Trabajadores.
. L . Incluye la planificacion, ejecucion y monitoreo del
OBJETIVO Asegurar la entrega ef_ncnente y segura de la materia prima a los Iu_gares de trabajo, ALCANCE transporte de materiales desde su origen hasta los
manteniendo la integridad del material y la seguridad de los trabajadores.
puntos de uso dentro de la empresa.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente

Solicitudes de transporte de material. Registro
de materia prima a transportar.
Materia prima para transportar.

Bodega Macusa
Industrial

MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

Establecer rutas y horarios de transporte.

P Asignar vehiculos y personal adecuados.

H Realiza_r el transporte de materiales sean lo planificado.
Supervisar la carga y descarga de materiales.

v Inspeccionar la condicién de los materiales entregados.

Monitorear la eficiencia del transporte.

Equipos de carga y descarga (Montacargas manual, montacargas
mecanico, puente grua), herramientas de fijacion (correas).

INSUMOS

EPPS
Aceites, lubricantes, combustible

INFRAESTRUCTURA

Instalaciones Macusa Industrial

FINANCIERO

Presupuesto asignado

A

Las disposiciones del Decreto Ejecutivo 2393 referente a
los requisitos en cuanto a la prevencién, disminucion o
eliminacién de los riesgos del trabajo y el mejoramiento
del medio ambiente de trabajo.

La normativa NTE INEN 2204 se encarga de regular los
limites permitidos de emisiones producidas por
vehiculos automotores que emplean gasolina.
Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores.

Implementar mejoras en base a los resultados de las inspecciones y monitoreos.

Ajustar rutas o métodos de transporte si es necesario.
RECURSOS REQUISITOS LEGALES REQUISITOS DE LA NORMA DOCUM::‘OTQ;:ION 23 RIESGOS

7. Apoyo

8. Operacion

9. Evaluacion del
desempefio

10. Mejora

Materiales entregados
en los puntos de uso.

Formularios de aviso de
trabajo.
Solicitud y registros de
salida de materia prima.

Area de fabricacion

Dafios a los materiales
durante el transporte.
Accidentes laborales.

SEGUIMIENTO Y CONTROL

INDICADOR METODOLOGIA (Férmula) OBIJETIVO FRECUENCIA
Maximizar la eficiencia operativa del
(# de transportes manuales realizados en el dia) proceso de transporte, asegurando que Diaria

Cantidad de transportes de cargas en el dia

se realice el nimero 6ptimo de
transportes de cargas diarios.
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RECURSOS

MAQUINARIA'Y HERRAMIENTAS

Herramientas de trazado como calibres, compases,
escuadras, flexdmetro, entre otros.

INSUMOS

EPPS
Materiales de marcado (tintas, pinturas,
marcadores).

INFRAESTRUCTURA

Instalaciones Macusa Industrial

FINANCIERO

Presupuesto asignado

INDICADOR

REQUISITOS LEGALES

Las disposiciones del Decreto
Ejecutivo 2393 referente a los
requisitos en cuanto a la
prevencién, disminucién o
eliminacion de los riesgos del
trabajo y el mejoramiento del
medio ambiente de

trabajo.

Reglamento de Seguridad y
Salud de los Trabajadores.

METODOLOGIA (Férmula)

r’j CODIGO C.PO.T.01
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
ELABORADO POR:
MACROPROCESOQO: Proceso Operativo | PROCESO: Trazado REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, Trabajadores.
Este proceso incluye todas las actividades desde la
OBJETIVO Asegurar la precision y exactitud en el trazado ALCANCE recepcion de Ia/materla prima h{ista} la finalizacion del
sobre la materia prima trazado, preparandola para las siguientes etapas de
produccion.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
p Definir los patrones de trazado segln especificaciones técnicas.
Programar el trazado en funcién de la planificacion de produccion.
Materia prima (placas de metal, H Realizar el trazado en la materia prima utilizando las herramientas adecuadas.
Bodega Macusa | tubos, perfiles, etc.). Verificar la precision del trazado durante el proceso. Materia prima con trazado realizado Area de
Industrial Especificaciones técnicas y v Inspeccionar la calidad y precision del trazado. P ' fabricacion
disefios de trazado. Comparar los resultados con las especificaciones técnicas.
A Corregir cualquier desviacion o error en el trazado.
Ajustar métodos o herramientas si es necesario para mejorar la precision.

DOCUMENTACION

REQUISITOS DE LA NORMA DE APOYO

Especificaciones técnicas

8. Operacion L

9. Evaluacion del desempefio y dlsenos_del prod_ucto.
- Formularios de aviso de

10. Mejora

trabajo.

SEGUIMIENTO Y CONTROL \

OBJETIVO

RIESGOS

Errores en el trazado.
Desgaste 0 mal
funcionamiento de
herramientas de trazado.

FRECUENCIA

Precisién del Trazado

(NUmero de trazados precisos
/ Total de trazados realizados)
x 100

Mantener un alto porcentaje de precision en el trazado.

Diaria

Eficiencia en el Proceso de Trazado

(Tiempo real de trazado /
Tiempo planificado de trazado)
x 100

Optimizar el tiempo de trazado, manteniéndolo dentro o por debajo del tiempo planificado.

Semanalmente
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CODIGO C.PO.C.01
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
1 5 ELABORADO POR:
MACROPROCESOQO: Proceso Operativo | PROCESO: Corte REVISADO POR:

RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, Operadores/Trabajadores.

. Este proceso abarca desde la recepcion de la materia
OBJETIVO Estab!eper ‘?I procgsolde corte en base al cumplimiento de ALCANCE prima hasta la finalizacion del corte, preparandola para
especificaciones técnicas del producto. A
las siguientes etapas de manufactura.

ENTRADAS ACTIVIDADES . SALIDAS .

Proveedor Entradas Salidas Cliente
p Definir los patrones y medidas de corte segun las érdenes de trabajo.
Programar las operaciones de corte en funcion de la produccion.
Materia prima (placas de metal, H Realizar los cortes en la materia prima utilizando las herramientas y maquinarias adecuadas. Area de
Bodega Macusa | barras, tubos, etc.). Supervisar el proceso para asegurar la precision. Materia prima cortada seglin fabricacion
Industrial Ordenes de trabajo con v | Inspeccionar la calidad y medidas de los cortes. especificaciones. Cliente
especificaciones de corte. Comparar los resultados con las especificaciones técnicas.
A Corregir cualquier desviacion o error en los cortes.
Ajustar métodos o herramientas si es necesario para mejorar la precision.
RECURSOS REQUISITOS LEGALES REQUISITOS DE LA NORMA 2OISLI 2 OOl RIESGOS

MAQUINARIA'Y HERRAMIENTAS

Cizalla, Sierra Cinta, Plasma manual/Plasma CNC,
Oxicorte manual/Oxicorte CNC.
Herramientas de medicién y verificacion.

Las disposiciones del Decreto Ejecutivo
2393 referente a los requisitos en cuanto a la
prevencién, disminucion o eliminacion de
los riesgos del trabajo y el mejoramiento del
medio ambiente de trabajo.

DE APOYO

Errores en el corte que
afecten la calidad del

INSUMOS Trapaadores. oY SIS 7 Apoyo Formulariosde aviso de | RCRATT ot
Cinta de corte, Gases y consumibles para oxicorte y | | Texto Unificado de Legislacion 8. Operacion trabajo. . debido al manejo de
plasma. Secundaria Medio Ambiental (TULSMA). - 9. Evaluacién del desempefio Especificaciones técnicas maquinaria de corte
EPPS - - ' 10. Mejora y disefios de producto. '
Libro 11, Anexo 1, Articulo 19 Norma de Desgaste 0 mal
INFRAESTRUCTURA Calidad Ambiental y de Emisiones para la funcionamiento de
Instalaciones Macusa Industrial Prevencion y Control de la Contaminacion herramientas y maquinaria.
FINANCIERO Atmosférica y Libro 1V, Anexo 1, Articulo
. 85 Norma de Gestion Integral de Residuos
Presupuesto asignado Sélidos
SEGUIMIENTO Y CONTROL
INDICADOR METODOLOGIA (Férmula) OBJETIVO FRECUENCIA
Eficiencia en el Proceso de Corte (Tiempo real de corte / Tiempo planificado Optimizar el tiempo de corte, manter)lgndolo dentro o por debajo del tiempo Diaria
de corte) x 100 planificado.
Precision del Corte (Namero de cortes precisos / Total de cortes Mantener un alto porcentaje de precision en los cortes. Diaria

realizados) x 100
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MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

Las disposiciones del

Plegadoras y prensas de doblado.
Moldes y herramientas especificas para el doblado.

Decreto Ejecutivo 2393
referente a los requisitos en

INSUMOS cuanto a la prevencion,
TR L 7. Apoyo
EPPS disminucion o eliminacion 8. Operacion
Lubricantes y otros consumibles para el mantenimiento de la | de los riesgos del trabajoy el | o’ P Iy =
P - . : 9. Evaluacion del desempefio
maquinaria. mejoramiento del medio 10. Meiora
INFRAESTRUCTURA ambiente de - Vel
Instalaciones Macusa Industrial trabajo.
FINANCIERO Reglamento de Seguridad y

Presupuesto asignado

Salud de los Trabajadores.

r’ —( CODIGO C.PO.D.01
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
1 r ELABORADO POR:
MACROPROCESO: Proceso Operativo | PROCESO: Doblado REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, Operadores/Trabajadores.
Establecer el proceso de doblado en base al cumplimiento Este proceso incluye toc_ias Igs actmdades_ des_de Ifa,
OBJETIVO de especificaciones técnicas del producto y contribuir a la ALCANCE zreparamon de la materia prima h_asta la f|na|_|za~0|on
calidad del producto final. el dot_)la_do, asegurando que se ajuste a los disefios y
requerimientos del proyecto.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
p Definir los &ngulos y dimensiones de doblado segln las 6rdenes de trabajo.
Programar las operaciones de doblado en funcién de la produccion.
Materia prima (placas o laminas de metal, H Realizar los dobleces en la materia prima utilizando plegadoras o prensas. Area de
Bodega Macusa | barras, tubos, etc.). Supervisar el proceso para asegurar la precision. Materia prima doblada segin fabricacio
Industrial Ordenes de trabajo con especificaciones de Inspeccionar la calidad y medidas de los dobleces. especificaciones. apricacion
\Y e P Cliente
doblado. Comparar los resultados con las especificaciones técnicas.
A Corregir cualquier desviacion o error en los dobleces.
Ajustar métodos o herramientas si s necesario para mejorar la precision.
RECURSOS REQUISITOS LEGALES REQUISITOS DE LA NORMA O e v RIESGOS

SEGUIMIENTO Y CONTROL

Errores en el doblado que
afecten la calidad del
producto.

Accidentes laborales
debido al manejo de
maquinaria de doblado.
Desgaste 0 mal
funcionamiento de
herramientas y
maquinaria.

Formularios de aviso de
trabajo.

Especificaciones técnicas
y disefios de producto.

Precision del Doblado

Total de dobleces realizados) x
100

INDICADOR METODOLOGIA (Férmula) OBJETIVO FRECUENCIA
(Tiempo real de doblado / - . - . .
Eficiencia en el Proceso de Doblado Tiempo planificado de Optl_m_lzar el tiempo de doblado, manteniéndolo dentro o por debajo del tiempo Diaria
planificado.
doblado) x 100
(NUmero de dobleces precisos /
Mantener un alto porcentaje de precision en los dobleces. Diaria
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MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

Méquinas de rolado.

Las disposiciones del Decreto
Ejecutivo 2393 referente a los

INSUMOS

requisitos en cuanto a la

EPPS
Lubricantes y otros consumibles para el mantenimiento de la
maquinaria.

INFRAESTRUCTURA

Instalaciones Macusa Industrial

trabajo.

FINANCIERO

Reglamento de Seguridad y Salud

INDICADOR

METODOLOGIA (Férmula)

prevencién, disminucién o 7. Apoyo

eliminacién de los riesgos del 8. Operacion

trabajo y el mejoramiento del 9. Evaluacion del desempefio
medio ambiente de 10. Mejora

OBJETIVO

DE APOYO

r —( CcODIGO C.PO.R.01
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
1 r ELABORADO POR:
MACROPROCESO: Proceso Operativo | PROCESO: Rolado REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, Operadores/Trabajadores.
- Este proceso abarca desde la preparacion de la
Establecer el proceso de doblado en base al cumplimiento de L SN
OBJETIVO especificacior?es tecnicas del producto y contribl?ir ala ALCANCE materia prima hasta _Ia flnallza0|_on~del rolado,
calidad del producto final. asegur_angjo que se ajuste a los disefios y
requerimientos del proyecto.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
p Definir los patrones y dimensiones de rolado segun las 6rdenes de trabajo.
Programar las operaciones de rolado en funcién de la produccién.
Materia prima (placas de metal, barras, H Realizar el rolado de materiales utilizando maquinaria adecuada.
Bodega Macusa | tubos, etc.). Supervisar el proceso para asegurar la precision. Materia prima doblada segin Area de
Industrial Ordenes de trabajo con especificaciones de Inspeccionar la calidad y medidas de los materiales rolados. especificaciones. fabricacion
rolado. v Comparar los resultados con las especificaciones técnicas.
A Corregir cualquier desviacion o error en el rolado.
Ajustar métodos o herramientas si es necesario para mejorar la precision.
RECURSOS REQUISITOS LEGALES REQUISITOS DE LA NORMA 2019, SIS O] ‘ RIESGOS ‘

Formularios de aviso de
trabajo.
Especificaciones
técnicas y disefios de
producto.

Presupuesto asignado de los Trabajadores.
SEGUIMIENTO Y CONTROL ‘

Dafios en la superficie del
material.

Accidentes laborales
debido al manejo de
magquinaria. Desgaste o
mal funcionamiento de
maquinaria.

FRECUENCIA

Eficiencia en el Proceso de Rolado

(Tiempo real de rolado /
Tiempo planificado de rolado)
x 100

Optimizar el tiempo de rolado, manteniéndolo dentro o por debajo del tiempo

planificado.

Cada vez que un rolado
sea programado

Precision del Roblado

(Numero de rolados precisos /
Total de rolados realizados) x
100

Mantener un alto porcentaje de precision en los rolados.

Cada vez que un rolado
sea programado
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CODIGO C.PO.M.01
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
™ r ELABORADO POR:
MACROPROCESOQO: Proceso Operativo | PROCESO: Mecanizado REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, Operadores/Trabajadores.

Establecer el proceso de mecanizado para realizar operaciones de mecanizado Incluye todas las actividades desde la preparacién

o - e . 1 . e de la materia prima hasta la obtencidn de la pieza

BJETIVO precisas y eficientes para conformar piezas metélicas seguin especificaciones ALCANCE . . . A
técnicas mecanizada final, cumpliendo con los disefios y
requerimientos.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
p Definir procesos de mecanizado segtn planos técnicos.
Programar operaciones de mecanizado en funcién de la produccion.
'I\Bllodega bi . et (b | H Realizar el mecanizado de piezas utilizando maquinaria adecuada. Area d
acusa iezas sin mecanizar (barras, placas, Supervisar el proceso para asegurar la precision y calidad. . - . rea oe
Industrial bloques de metal, etc.). | - |2 calidad v di - o 1as i 7ad Piezas metalicas mecanizadas. fabricacion
Jefe de taller | Planos técnicos y drdenes de trabajo. \VJ nspeccionar la calidad y dImensiones Ge las piezas mecanizadas. Cliente
Cliente Comparar los resultados con los planos técnicos.
A Corregir cualquier desviacion o error en el mecanizado.
Ajustar métodos 0 maquinaria si es necesario para mejorar la precision.

DOCUMENTACION

DE APOYO RIESGOS

RECURSOS
MAQUINARIAYY HERRAMIENTAS

REQUISITOS LEGALES EQUISITOS DE LA NORMA

Tornos, Fresadoras, Cepillo, Esmeriles de banco, Taladros
industriales, Herramientas de mecanizado (esmeril, buriles,
brocas, etc.)

INSUMOS

EPPS
Lubricantes, refrigerantes y otros consumibles para el
mecanizado.

INFRAESTRUCTURA

Instalaciones Macusa Industrial

FINANCIERO

Presupuesto asignado

Las disposiciones del Decreto Ejecutivo 2393 referente
a los requisitos en cuanto a la prevencion, disminucion
o0 eliminacion de los riesgos del trabajo y el
mejoramiento del medio ambiente de

trabajo.

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores.
Reglamentos de la Norma NTE INEN en los cuales se
detallen las caracteristicas y requisitos minimos que
deben cumplir los productos.

El Texto Unificado de Legislacién Secundaria Medio
Ambiental (TULSMA). - Libro 1V, Anexo 1, Articulo
85 Norma de Gestion Integral de Residuos Sélidos.

Formularios de aviso de

7. Apoyo trabajo.

8. Especificaciones

Operacion técnicas y disefios de

9. Evaluacion del desempefio producto.

10. Mejora Registros de Control
Dimensional.

Piezas mecanizadas con

errores
Accidentes laborales
debido al manejo de
maquinaria de
mecanizado.
Exposicion a particulas
volatiles.

Desgaste 0 mal
funcionamiento de
herramientas y
magquinaria.

SEGUIMIENTO Y CONTROL |

piezas mecanizadas) x 100

INDICADOR METODOLOGIA (Férmula) OBJETIVO FRECUENCIA
Eficiencia en el Proceso de Mecanizado (Tiempo real de mecanizado / Tiempo planificado de | Optimizar el tiempo de mecanizado, manteniéndolo dentro o Diaria
mecanizado) x 100 por debajo del tiempo planificado.
Precision del Mecanizado (Numero de piezas mecanizadas precisas / Total de Mantener un alto porcentaje de precision en los rolados. Diaria
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MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

Magquinaria de transporte (montacargas manual y mecanico,
puente grua).
Herramientas manuales y eléctricas para ensamblaje
(destornilladores, llaves, taladros, etc.).
Equipos de sujecion y Soldadoras.

INSUMOS

EPPS
Elementos de fijacion (tornillos, tuercas, remaches).
Consumibles para soldadoras.

INFRAESTRUCTURA

Instalaciones Macusa Industrial

FINANCIERO

Presupuesto asignado

Las disposiciones del Decreto Ejecutivo 2393 referente
a los requisitos en cuanto a la prevencion, disminucién
o0 eliminacién de los riesgos del trabajo y el
mejoramiento del medio ambiente de

trabajo.

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores.
El Texto Unificado de Legislacién Secundaria Medio
Ambiental (TULSMA). -Libro I, Anexo 1, Articulo 19
Norma de Calidad Ambiental y de Emisiones para la
Prevencion y Control de la Contaminacion
Atmosférica.

Formularios de aviso de
trabajo.
Especificaciones

7. Apoyo técnicas y disefios de
8. Operacién producto.

9. Evaluacion del desempefio Registros de Control
10. Mejora Dimensional.

Registros de
inspecciones y
correcciones.

r" j CODIGO C.PO.SEM.01
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
1 r ELABORADO POR:
MACROPROCESOQO: Proceso Operativo | PROCESO: Semiensamble REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, Operadores/Trabajadores.
Incluye todas las actividades desde la recepcién de
OBJETIVO Establecer el proceso de semiensamb_le_ para realiza_tr el ensamblaje parcial de ALCANCE componentes i_ndividuales hastq Ia_obtencic')n de
componentes metalicos de manera eficiente y precisa. conjuntos semienasamblados, siguiendo las
especificaciones técnicas del proyecto.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
P Definir secuencias y métodos de semienasamble segtn planos técnicos.
Programar las operaciones de semienasamble en funcién de la produccion.
Bodega Componentes y piezas metélicas para H Realizar el semienasamble de componentes gt,ilizand(_) herramientas adecuadas. )
Macusa ensambl_ar. . Supervisar el proceso para asegurar la precision y calidad. Conjuntos semienasam_blados. Area d_g
Industrial Ipstr_ucmones de ensamblaje y planos Vv Inspeccionar la calidad y alineacion de los conjuntos semienasamblados. Informes de conformidad. fabricacion
técnicos. Comparar los resultados con los planos técnicos.
A Corregir cualquier desviacion o error en el semienasamble.
Ajustar métodos o herramientas si es necesario para mejorar la precision.
RECURSOS REQUISITOS LEGALES REQUISITOS DE LA NORMA DOCISJI'EVIE")\IOT@(SION RIESGOS

Dafios a componentes 0
piezas.

Accidentes laborales
debido al manejo
incorrecto de
componentes,
herramientas y equipos.
Ineficiencias de tiempo

SEGUIMIENTO Y CONTROL

INDICADOR METODOLOGIA (Férmula) OBJETIVO FRECUENCIA

Precisién del Semienasamble (Numero de conjuntos semienasamblados precisos / Mantener un alto porcentaje de precision en el Cada vez que sea
Total de conjuntos semienasamblados) x 100 semienasamble. programado

Eficiencia en el Proceso de Semienasamble (Tiempo real de semienasamble / Tiempo planificado | Optimizar el tiempo de semienasamble, manteniéndolo Cada vez que sea
de semienasamble) x 100 dentro o por debajo del tiempo planificado. programado




CODIGO C.PO.SOL.01
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
ELABORADO POR:
MACROPROCESO: Proceso Operativo | PROCESO: Soldadura REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, Operadores/Trabajadores.
Establecer el proceso de soldadura para ejecutar operaciones de soldadura de Lr;cII:g/ ) iteoziis; asli)Iiic;:vl:gstielsadf?zgﬁzlchi)cr')enpgl;alcalon
OBJETIVO manera eficiente y segura, asegurando la calidad y resistencia de las uniones segiin ALCANCE P . e .
| e : soldadura cumpliendo las especificaciones técnicas
as especificaciones técnicas.
del proyecto.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
p Definir métodos y parametros de soldadura segun especificaciones.
Programar las operaciones de soldadura en funcién de la produccién.

Bod Pi N Id H Realizar la soldadura de componentes utilizando equipos adecuados. Area d
odega 1ezas y componentes para soldar. Supervisar el proceso para asegurar la calidad y seguridad. . rea oe
Macusa Planos técnicos y especificaciones de - e - - - Piezas soldadas. fabricacion
- Inspeccionar las soldaduras para verificar calidad y resistencia. ;
Industrial soldadura \Y/ ] e Cliente

Comparar los resultados con los estandares y especificaciones.
Corregir cualquier defecto en la soldadura.
Ajustar métodos o parametros si es necesario para mejorar la calidad.
RECURSOS REQUISITOS LEGALES REQUISITOS DE LA NORMA DPOCUMENTACION RIESGOS

MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

Equipos de soldadura (MIG, TIG, arco eléctrico, etc.).
Herramientas de preparacion y acabado (amoladoras, limas,
etc.).

INSUMOS

EPPS
Electrodos, alambres de soldadura, gases protectores.

INFRAESTRUCTURA

Instalaciones Macusa Industrial

FINANCIERO

Presupuesto asignado

Las disposiciones del Decreto Ejecutivo 2393 referente
a los requisitos en cuanto a la prevencion, disminucién
o0 eliminacion de los riesgos del trabajo y el
mejoramiento del medio ambiente de trabajo.
Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores.
Reglamentos de la Norma NTE INEN en los cuales se

o . P 7. Apoyo
detallen las caracteristicas y requisitos minimos que -
. 8. Operacion
deben cumplir las soldaduras. 9. Evaluacion del desempefio
Normativa RTE INEN 216 (1R) : : p
10. Mejora

“PROTECTORES INDIVIDUALES DE CARA Y DE
0JOS”. El Texto
Unificado de Legislacién Secundaria Medio Ambiental
(TULSMA). -Libro Il, Anexo 1, Articulo 19 Norma de
Calidad Ambiental y de Emisiones para la Prevencion
y Control de la Contaminacion Atmosférica.
SEGUIMIENTO Y CONTROL

DE APOYO

Formularios de aviso de
trabajo.
Especificaciones
técnicas y disefios de
producto.

Registros de
inspecciones y
correcciones.

Defectos en la soldadura
que afecten la integridad
del producto.
Accidentes laborales
relacionados con la
soldadura.

Exposicién a humos y
gases nocivos.

INDICADOR METODOLOGIA (Férmula) OBJETIVO FRECUENCIA
Calidad de la Soldadura (Numero de sol_daduras sin defectos / Total de Mantener un alto porcentaje de soldaduras sin defectos. Diaria
soldaduras realizadas) x 100
Eficiencia en el Proceso de Soldadura (Tiempo real de soldadura / Tiempo planificado Optimizar el tiempo de soldadura, manteniéndolo dentro o por Diaria

de soldadura) x 100

debajo del tiempo planificado.
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CODIGO C.PO.PER.01
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
1 r ELABORADO POR:
MACROPROCESOQO: Proceso Operativo | PROCESO: Perforado REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, Operadores/Trabajadores.
. . . I Este proceso abarca desde la preparacion de la
Establecer el proceso de soldadura para realizar perforaciones precisas, siguiendo N R
o o P - e materia prima hasta la realizacion de las
OBJETIVO las especificaciones técnicas para cumplir con los requisitos de los proyectos y ALCANCE - - .
. . perforaciones necesarias, cumpliendo con los
asegurar la calidad del producto final. disef P PO
isefios y requerimientos técnicos.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
p Definir patrones y dimensiones de perforacién segiin planos técnicos.
Programar las operaciones de perforado en funcién de la produccion.
Materia prima (placas, barras, perfiles Realizar las perforaciones en los materiales o piezas utilizando maquinaria
Bodega . H adecuada. A
Macusa metalicos, etc.). S i | iSi6 lidad Materiales metalicos o piezas Area de
) Piezas para perforar. upervisar el proceso para asegurar precision y calidad. ! 0 piez fabricacion
Industrial P . - . . - . . perforados segun especificaciones. -
Planos técnicos y 6rdenes de trabajo con Inspeccionar las perforaciones para verificar su calidad y precision. Cliente
Jefe de taller e \VJ o
especificaciones de perforado. Comparar los resultados con los planos técnicos.
Corregir cualquier desviacion o error en las perforaciones.
Ajustar métodos o herramientas si es necesario para mejorar la calidad.
RECURSOS REQUISITOS LEGALES REQUISITOS DE LA NORMA ‘ DRIl = (O RIESGOS

MAQUINARIAYY HERRAMIENTAS

Taladros de columna, taladros radiales.
Brocas y herramientas de corte especificas para perforado.

INSUMOS

EPPS
Lubricantes y refrigerantes para el proceso de perforado.

INFRAESTRUCTURA

Instalaciones Macusa Industrial

FINANCIERO

Presupuesto asignado

Las disposiciones del Decreto Ejecutivo 2393 referente
a los requisitos en cuanto a la prevencion, disminucion
o0 eliminacion de los riesgos del trabajo y el
mejoramiento del medio ambiente de trabajo.
Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores.

Normativa RTE INEN 216 (1R)

“PROTECTORES INDIVIDUALES DE CARA Y DE
0JOS™. El Texto Unificado de
Legislacién Secundaria Medio Ambiental (TULSMA).
- Libro 1V, Anexo 1, Articulo 85 Norma de Gestion
Integral de Residuos Sélidos.

7. Apoyo

8. Operacion

9. Evaluacion del desempefio
10. Mejora

SEGUIMIENTO Y CONTROL

DE APOYO

Formularios de aviso de
trabajo.
Especificaciones
técnicas y disefios de
producto.

Registros de Control
Dimensional.

Registros de
inspecciones y
correcciones.

Errores en la perforacién
que afecten la calidad
del producto.
Accidentes laborales
relacionados con el uso
de maquinaria de
perforado.

Exposicion a
vibraciones y ruido
excesivo.

INDICADOR METODOLOGIA (Férmula) OBJETIVO FRECUENCIA
Precision del Perforado :)’:rufg:'zrcoifr?eserg;Egg:jzr:;;)i(plrggsas [ Total de Mantener un alto porcentaje de precisién en las perforaciones. Diaria
Eficiencia en el Proceso de Perforado (Tiempo real de perforado / Tiempo planificado Optimizar el tiempo de perforado, manteniéndolo dentro o por Diaria

de perforado) x 100

debajo del tiempo planificado.
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MAQUINARIAYY HERRAMIENTAS

Magquinaria de transporte (montacargas manual y mecanico,
puente grua).
Herramientas manuales y eléctricas para ensamblaje
(destornilladores, llaves, taladros, etc.).
Equipos de sujecion y alineacion.

INSUMOS

EPPS
Elementos de fijacién (tornillos, tuercas, remaches).

INFRAESTRUCTURA

Instalaciones Macusa Industrial

FINANCIERO

INDICADOR

Las disposiciones del Decreto Ejecutivo 2393 referente
a los requisitos en cuanto a la prevencién, disminucion
o0 eliminacion de los riesgos del trabajo y el
mejoramiento del medio ambiente de

- 7. Apoyo
rabajo. 8. Operacion
Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores. | P o ~
s A . . 9. Evaluacion del desempefio
El Texto Unificado de Legislacion Secundaria Medio 10. Mejora

Ambiental (TULSMA). -Libro I, Anexo 1, Articulo
19 Norma de Calidad Ambiental y de Emisiones para
la Prevencién y Control de la Contaminacién
Atmosférica.

METODOLOGIA (Férmula)

OBJETIVO

r —( CODIGO C.PO.ESM.01
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
1 r ELABORADO POR:
MACROPROCESOQO: Proceso Operativo | PROCESO: Ensamble REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, Operadores/Trabajadores.
Establecer el proceso de soldadura para realizar el ensamblaje de componentes Este proceso incluye todas las ?Cti.v i_dades desde la
OBJETIVO metalicos de forma eficiente y precisa, asegurando que los productos finales ALCANCE recepcion de los componentes individuales _ha§ta la
S P . : btencién del producto final ensamblado, siguiendo
cumplan con las especificaciones técnicas y los estandares de calidad. ? S P - L +S19
os disefios y requerimientos técnicos.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
p Definir secuencias y métodos de ensamble segtn planos técnicos.
Programar las operaciones de ensamble en funcion de la produccion.
Realizar el ensamble de componentes utilizando herramientas y equipos
Bodega | Componentes y piezas metélicas para H adecuados. Productos metalicos ensamblados. Areade
Macusa | ensamblar. Supervisar el proceso para asegurar la calidad y precision. Informes de control de calidad y fabricacion
Industrial | Planos técnicos y 6rdenes de trabajo. v Inspeccionar el ensamble para verificar la calidad y alineacion. conformidad. Cliente
Comparar los resultados con los planos técnicos.
A Corregir cualquier desviacion o error en el ensamble.
RECURSOS REQUISITOS LEGALES REQUISITOS DE LA NORMA POCUMENTACION RIESGOS

DE APOYO

Formularios de aviso de
trabajo.
Especificaciones
técnicas y disefios de

Dafios a componentes o
piezas.
Accidentes laborales

producto. debido al manejo
Registros de Control incorrecto de
Dimensional. componentes,

herramientas y equipos.
Ineficiencias de tiempo

Registros de
inspecciones y
correcciones.

Presupuesto asignado
SEGUIMIENTO Y CONTROL

FRECUENCIA

Calidad del Ensamble

(Ndmero de ensambles sin defectos / Total de
ensambles realizados) x 100

Mantener un alto porcentaje de ensambles sin defectos.

Cada vez que el
ensamble sea
programado

Eficiencia en el Proceso de Ensamble

(Tiempo real de ensamble / Tiempo planificado
de ensamble) x 100

Optimizar el tiempo de ensamble, manteniéndolo dentro o por
debajo del tiempo planificado.

Cada vez que el
ensamble sea
programado
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INSUMOS

EPPS

INFRAESTRUCTURA

Instalaciones Macusa Industrial

FINANCIERO

INDICADOR

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores.
El Texto Unificado de Legislacion Secundaria Medio
Ambiental (TULSMA). -Libro 1, Anexo 1, Articulo
19 Norma de Calidad Ambiental y de Emisiones para
la Prevencién y Control de la Contaminacién
Atmosférica.

METODOLOGIA (Férmula)

9. Evaluacion del desempefio
10. Mejora

OBJETIVO

CODIGO C.PO.DSA.01
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
1 r ELABORADO POR:
MACROPROCESOQO: Proceso Operativo | PROCESO: Desarme REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, Operadores/Trabajadores.
Establecer el proceso de soldadura para desmontar de manera eficiente y segura Este proceso incluye todas las actividades desde la
OBJETIVO los componentes metalicos o ensamblajes, asegurando que se minimice el dafio a ALCANCE recepcion de los ensamblajes o productos hasta su
las piezas y se mantenga su integridad. completo desmontaje
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
p Establecer métodos y secuencias de desarmado basados en manuales técnicos.
Identificar herramientas y recursos necesarios para el desarmado.
Ejecutar el desarmado de los componentes siguiendo los procedimientos c tes individual
Bodega | Productos o ensamblajes metélicos para H establecidos. Omp%giﬂ:;?]tlg dé\s” uales Area de
Macusa | desarmar. Supervisar el proceso para asegurar la eficiencia y cuidado de las piezas. ) fabricacion
| - - - P Informes de estado de los P
ndustrial | Instrucciones de desarmado. Inspeccionar los componentes desmontados para evaluar su condicién. Cliente
\Y . . . . componentes
Verificar que el desarmado se haya realizado segln los estandares.
A Realizar ajustes en los métodos de desarmado para mejorar la eficiencia y
reducir dafos.
RECURSOS REQUISITOS LEGALES REQUISITOS DE LA NORMA ROISLIE 7S Ol RIESGOS
DE APOYO
MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS
Maquinaria de transporte (montacargas manual y mecanico, | Las disposiciones del Decreto Ejecutivo 2393 referente
puente gria). a los requisitos en cuanto a la prevencion, disminucion Dafios a los
Herramientas manuales y eléctricas para ensamblaje o eliminacion de los riesgos del trabajo y el ) . componentes durante el
(destornilladores, llaves, taladros, etc.). mejoramiento del medio ambiente de 7. Apoyo Formularios de aviso de desarmado
Equipos de sujecion. trabajo. 8. Operacion trabajo. Riesgos de lesiones para

Registros de
inspecciones y estado de
los componentes.

Presupuesto asignado
SEGUIMIENTO Y CONTROL

los trabajadores debido
al manejo inadecuado de
herramientas o piezas
pesadas.

FRECUENCIA

Eficiencia del Desarmado

(Numero de componentes desarmados
correctamente / Total de componentes a
desarmar) x 100

Alcanzar un alto porcentaje de eficiencia en el desarmado sin
dafiar los componentes.

Cada vez que el
desarmado sea
programado
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MAQUINARIAY HERRAMIENTAS

Equipos de sandblasting.
Herramientas para limpieza mecénica (cepillos, abrasivos).
Herramientas para limpieza manual (trapos, cepillos,
esponjas).

INSUMOS

EPPS
Medios de sandblasting (arena).
Solventes y productos de limpieza.

INFRAESTRUCTURA

Instalaciones Macusa Industrial

FINANCIERO

Presupuesto asignado

INDICADOR

Las disposiciones del Decreto Ejecutivo 2393 referente
a los requisitos en cuanto a la prevencion, disminucién
o eliminacion de los riesgos del trabajo y el

mejoramiento del medio ambiente de trabajo. 7. Apoyo -
- 8. Operacion
Reglamento de Seguridad y Salud de los . ~
. - 9. Evaluacion del desempefio
Trabajadores. Normativa :
10. Mejora

RTE INEN 216 (1R)
“PROTECTORES INDIVIDUALES DE CARA Y DE
0J0S”.

METODOLOGIA (Férmula)

OBJETIVO

DE APOYO

Formularios de aviso de
trabajo.

Registros de
inspecciones y estado de
los componentes.

r‘j CODIGO C.PO.LIM.01
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
1 r ELABORADO POR:
MACROPROCESOQO: Proceso Operativo | PROCESO: Limpieza REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, Operadores/Trabajadores.
Establecer el proceso de soldadura para Ejecutar la limpieza eficiente de piezas o Este proceso abarga todas las actividades desde la
OBJETIVO componentes metélicos utilizando diferentes métodos para garantizar su adecuada ALCANCE recepcion (.je If.ls piezas 0 componentes ,has_t asu
preparacion para procesos posteriores. °°”.‘P"*ta '!m.p'eza' asegu_rando que esten libres de
suciedad, 6xido o cualquier contaminante.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
p Definir el método de limpieza adecuado para cada tipo de pieza o componente.
Programar las operaciones de limpieza en funcion de la produccién.
Bodega Piezas o componentes metélicos para H Realiza_r la limpieza de piezas seglin corr_esp(_)nda. ) _ Area de
Macusa Iimpia_r._ _ o ) _ Supervisar el proceso para asegurar la eficacia y cuidado de las piezas. Piezas o componentes metalicos fabricacion
Industrial Espe_mflcacmnes de limpieza segun el tipo v Inspeccionar 1as pi ificar la calidad v eficacia de la limpi limpios. Cliente
de pieza o componente. p piezas para verificar la calidad y eficacia de la limpieza.
A Corregir cualquier deficiencia en la limpieza.
RECURSOS REQUISITOS LEGALES REQUISITOS DE LA NORMA POISL ST e O RIESGOS

Exposicion a productos
quimicos o particulas en
suspension.

Riesgos fisicos
asociados con la
manipulacién de piezas
durante la limpieza.
Falla de herramientas

SEGUIMIENTO Y CONTROL

FRECUENCIA

Eficacia de la Limpieza

(Numero de piezas correctamente limpiadas /
Total de piezas limpiadas) x 100

de piezas.

Alcanzar y mantener un alto porcentaje de eficacia en la limpieza

Semanal
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MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

Equipos de pintura (pistolas de pintura o graco). Compresor
de aire
Botes (Valdes) y Embudos.
Magquinaria de transporte (montacargas manual y mecanico

INSUMOS

EPPS
Pinturas, barnices, diluyentes.
Cinta de pintura.

INFRAESTRUCTURA

Instalaciones Macusa Industrial

FINANCIERO

Presupuesto asignado

INDICADOR

Las disposiciones del Decreto Ejecutivo 2393 referente
a los requisitos en cuanto a la prevencion, disminucion
o eliminacion de los riesgos del trabajo y el
mejoramiento del medio ambiente de trabajo.
Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores.

RTE INEN 216 (1R)

“PROTECTORES INDIVIDUALES DE CARA Y DE
0JOS”. Reglamentos de la
Norma NTE INEN en los cuales se detallen las
caracteristicas y requisitos minimos que deben cumplir
los productos.

Normativa

METODOLOGIA (Férmula)

7. Apoyo

8. Operacioén

9. Evaluacion del desempefio
10. Mejora

OBJETIVO

DE APOYO

Formularios de aviso de
trabajo.
Especificaciones
técnicas de pintura.
Registros de control de
calidad y conformidad
de la pintura.

CODIGO C.PO.PIN.01
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
1 r ELABORADO POR:
MACROPROCESOQO: Proceso Operativo | PROCESO: Pintura REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, Operadores/Trabajadores.
Este proceso abarca desde la preparacion de las
Caracterizar el proceso de pintura de las piezas 0 componentes para asegurando superficies hasta la aplicacion final de la pintura,
OBJETIVO - g o - : ALCANCE - :
calidad que cumpla con las especificaciones técnicas y estéticas requeridas. incluyendo secado y acabados, en piezas o
componentes metalicos.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
p Seleccionar el tipo de pintura y método de aplicacion adecuados.
Programar las operaciones de pintura en funcién de la produccion.
Piezas o componentes metalicos preparados Preparar las superficies para la pintura Aplicar la . . P
Bodega para pintar. H pintura de forma semimanual o manual segn corresponda. Piezas o componentes pintados. Area de
Macusa e L . . - - - - - - - Informes de control de calidad de fabricacion
- Especificaciones de pintura segun el tipo de Inspeccionar la calidad de la pintura (uniformidad, adherencia, color). : ;
Industrial . \Y/ , e la pintura. Cliente
pieza o componente. Comparar los resultados con los estandares y especificaciones.
A Realizar correcciones en caso de defectos en la pintura.
RECURSOS REQUISITOS LEGALES REQUISITOS DE LA NORMA POISL ST e O RIESGOS

Exposicion a vapores
nocivos y productos
quimicos peligrosos.
Riesgos fisicos
asociados con la
manipulacion de piezas
durante la pintura.
Fallas de

maquinaria

SEGUIMIENTO Y CONTROL

FRECUENCIA

Calidad de la Pintura

(Numero de piezas correctamente pintadas / Total
de piezas pintadas) x 100

Alcanzar y mantener un alto porcentaje de calidad en la pintura.

Cada vez que el pintado
sea programado
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LSEER

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

CODIGO C.PO.DES.01

VERSION

ELABORADO POR:

RECURSOS
MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

REQUISITOS LEGALES

Equipos de carga y descarga (Montacargas manual,
montacargas mecanico, puente grua),
Herramientas de fijacion (correas).

Las disposiciones del Decreto Ejecutivo 2393 referente
a los requisitos en cuanto a la prevencion, disminucion

INSUMOS

MACROPROCESOQO: Proceso Operativo | PROCESO: Despacho REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, Operarios/Trabajadores.
Establecer el proceso para asegurar el embalaje y despacho eficientes de productos Este proceso incluye todas las actividades desde la
OBJETIVO 0 piezas acabadas, garantizando su llegada en perfectas condiciones al destino ALCANCE recepcion de los productos o piezas acabadas hasta
final su embalaje y preparacion para el despacho
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
Establecer rutas y horarios de transporte.
p Asignar vehiculos y personal adecuados. Establecer
procedimientos de embalaje segun la naturaleza de los productos.
Coordinar la logistica de despacho y entrega. .
Bodega Solicitudes de despacho de productos o Embalar los productos o piezas siguiendo los procedimientos establecidos. Productos o piezas embaladas y
Macusa piezas. Productos o H Preparar la documentacion necesaria para el despacho. listas para el envio. Cliente
Industrial piezas acabadas listas para despacho. Supervisar la carga y descarga. Documenttz:cLon dret despacho y
v Revisar que el embalaje sea adecuado y seguro. ansporte.
Confirmar que la documentacion esté completa y correcta.
A Realizar ajustes en los procedimientos de embalaje o despacho segun sea
necesario.
REQUISITOS DE LA NORMA DOCUMENTACION DE RIESGOS

APOYO

Dafios a los productos
durante el embalaje o
transporte.

o0 eliminacion de los riesgos del trabajo y el

EPPS
Materiales de embalaje (cajas, paletas, filme de envoltura,
rellenos protectores).

mejoramiento del medio ambiente de
trabajo.

INFRAESTRUCTURA

limites permitidos de emisiones producidas por
vehiculos automotores que emplean gasolina.

Instalaciones Macusa Industrial

FINANCIERO

Presupuesto asignado

INDICADOR

METODOLOGIA (Férmula)

La
normativa NTE INEN 2204 se encarga de regular los

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores.

Lista de componentes.

7. Apoyo i Formularios de aviso de
8. Operacion -

S ~ trabajo.
9. Evaluacion del desempefio Solicitud v registros de
10. Mejora yreg

salida de productos.

OBJETIVO

Retrasos en la entrega
debido a ineficiencias en
el proceso de despacho.

Accidentes laborales

debido al manejo
incorrecto de
componentes,
herramientas y equipos

SEGUIMIENTO Y CONTROL

FRECUENCIA

Integridad del Producto en el Despacho

(Namero de productos entregados sin dafios /
Total de productos despachados) x 100

Mantener un alto porcentaje de productos entregados sin dafios.

Por cada envio o
mensualmente.
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mAcush

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

CODIGO

C.PO.MNT.01

VERSION

ELABORADO POR:

MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

Equipos para mantenimiento.
Herramientas de diagndstico y reparacion.

INSUMOS

EPPS
Repuestos y materiales para mantenimiento.
Lubricantes, limpiadores y otros consumibles.

INFRAESTRUCTURA

Instalaciones Macusa Industrial

FINANCIERO

Presupuesto asignado

INDICADOR

Las disposiciones del Decreto Ejecutivo 2393 referente
a los requisitos en cuanto a la prevencién, disminucion
o0 eliminacion de los riesgos del trabajo y el
mejoramiento del medio ambiente de

trabajo.

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores.

METODOLOGIA (Férmula)

7. Apoyo

8. Operacion

9. Evaluacion del desempefio
10. Mejora

OBJETIVO

APOYO

Politicas de seguridad.
Historial de
mantenimientos.
Registro de
conformidades de
ordenes de
mantenimiento.

MACROPROCESOQO: Proceso Operativo | PROCESO: Mantenimiento REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, Operarios/Trabajadores.
Asegurar el funcionamiento dptimo y la longevidad de los equipos de la empresa y Este proceso incluye todas las actividades desde el
OBJETIVO proporcionar servicios de mantenimiento eficientes a los clientes. ALCANCE inicio de necesidad dg mantenimiento y_flnallza con
la prueba de conformidad del mantenimiento.
ENTRADAS SALIDAS
ACTIVIDADES - -
Proveedor Entradas Salidas Cliente
P Desarrollar planes de mantenimiento
Bodeda H Ejecutar las tareas de mantenimiento segun los planes establecidos.
9 - Utilizar técnicas y herramientas adecuadas para el mantenimiento. - . Empresa
Macusa Requerimiento de - - — Mantenimiento de equipos.
Industrial mantenimiento Ordenes o Inspeccionar y probar equipos tras el mantenimiento para asegurar su correcto Macus_a
Proveedores de | solicitudes de mantenimiento v funC|_or_1am|ento. L - Evaluar la Satisfaccion al cliente. Indl_JstrlaI
repuestos efectividad de las actividades de mantenimiento. Cliente
Realizar ajustes en los planes de mantenimiento basados en los resultados y
A feedback.
Implementar mejoras continuas en los procesos de mantenimiento.
RECURSOS REQUISITOS LEGALES REQUISITOS DE LA NORMA DOCUMENTACION DE RIESGOS

No contar con los
repuestos
necesarios.

No conformidad de
requerimientos de
mantenimiento.
Dafios a equipos por
mantenimiento
inadecuado.

SEGUIMIENTO Y CONTROL

FRECUENCIA

Tiempo de Respuesta en Mantenimiento

Tiempo promedio desde la solicitud hasta la
finalizacion del mantenimiento.

Reducir el tiempo de respuesta en mantenimiento

Por cada servicio de
mantenimiento o
mensualmente.
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MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

Equipos de prueba y medicion de calidad.

Presupuesto asignado

INDICADOR METODOLOGIA (Férmula)

4. Contexto de la organizacion
5. Liderazgo

- INS_UMOS - Reglamentos de la Norma NTE INEN en los cuales se | 6. Planificacion
Materiales de referencia para pruebas de calidad. detallen las caracteristicas y requisitos minimos que | 7. Apoyo
INFRAESTRUCTURA deben cumplir los productos. 8. Operacion
Instalaciones Macusa Industrial 9. Evaluacion del desempefio
FINANCIERO 10. Mejora

OBJETIVO

CODIGO C.PO.CC.01
VERSION
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL
[
ELABORADO POR:
MACROPROCESO: Proceso Operativo | PROCESO: Control de Calidad REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller
Asegurar que todos los productos y servicios cumplen con los estandares de Incluye la evaluacion de calidad de materias
OBJETIVO calidad establecidos, satisfaciendo tanto los requisitos del cliente como los ALCANCE primas, procesos de produccién, productos finales y
reglamentarios. Servicios.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
Establecer objetivos y criterios de calidad.
P S .
Desarrollar planes y procedimientos para el control de calidad.
Especificaciones de calidad del producto. H Implementar procesos de control de calidad en la produccion. Product . | Empresa
Macusa Normativas y estandares de calidad Realizar inspecciones y pruebas de calidad en materias primas y productos. roauctos y Serviclos que cumplen Macusa
- - - con los estandares de calidad. -
Industrial aplicables. Evaluar los resultados de las pruebas de calidad. Informes de calidad Industrial
Feedback y requisitos del cliente. \% Realizar auditorfas internas para verificar la conformidad con los ‘ Cliente
procedimientos.
A Implementar acciones correctivas y preventivas basadas en los hallazgos.
RECURSOS REQUISITOS LEGALES REQUISITOS DE LA NORMA DOCUMENTACION DE RIESGOS

APOYO

No conformidades en
productos o servicios.
Ineficiencias en los
procesos de control de
calidad.
Incumplimiento de los
requisitos del cliente o
reglamentarios.

Manuales de calidad.
Procedimientos
operativos
estandarizados.
Registros de
inspecciones y
auditorias.

. SEGUIMIENTOYCONTROL

FRECUENCIA

(Numero de productos conformes / Total de

Tasa de Conformidad de Producto productos inspeccionados) x 100

Mantener una alta tasa de conformidad de producto. Mensual
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RECURSOS

MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

Validar que cumplan con los requisitos legales y

CcODIGO C.PA.DOC.01
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
 — ELABORADO POR:
MACROPROCESO: Proceso de Apoyo | PROCESO: Documentacion REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, personal administrativo
OBJETIVO Gestionar eficientemente la docun_wgr)tacmn Il_qu_a con los procesos ALCANCE Este proceso |nc|uye_ Ia_crea_c’lon, revision,
de la empresa, asegurando la precision, accesibilidad. almacenamiento y distribucion de documentos.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
P Establecer procedimientos para la elaboracién y revisién documentos.
£ H Crear y actualizar documentos segun los procedimientos establecidos. D tos finalizad
’vrg;f:: Informacion y datos necesarios para la Distribuir y almacenar documentos en formatos fisicos y digitales. Reoicsli:gzn (;Srcm\?c:ijeolsc;s Area
Industrial creacion de documentos. y | Revisar los documentos para asegurar su precision y conformidad. dgcumen)tlos elaborados. administrativa

normativos.

A | Corregir inexactitudes en la documentacion.

REQUISITOS LEGALES

El Cédigo del Trabajo vigente.

El Reglamento de Seguridad y Salud de los

Computadora, impresora, tablet. Trabajadores. Normativa del
INSUMOS Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social
Articulos de oficina (IESS).
INFRAESTRUCTURA Ley de Transporte jl',errestre,,Trénsito y _Sgguridad
Instalaciones Macusa Industrial Vial regula la emlsmn,de guias de remision para el
transporte de mercancias.
FINANCIERO

Reglamento Técnico Ecuatoriano (RTE INEN)

Presupuesto asignado

INDICADOR

establece normas técnicas para productos y procesos,

METODOLOGIA (Férmula)

DOCUMENTACION DE

‘ REQUISITOS DE LA NORMA ‘ e

4. Contexto de la Organizacion . -
Registros de creacion,

5. Liderazgo 2 RS
I revision y eliminacion de
6. Planificacion
documentos.
7. Apoyo Inventario de
8. Operacion
documentos.

9. Evaluacion del desempefio

incluyendo requisitos de documentacion.
SEGUIMIENTO Y CONTROL

OBIJETIVO

RIESGOS

Errores o inexactitudes en la
documentacion que puedan
afectar las operaciones.
Pérdida o mal manejo de
informacion sensible o
confidencial.

FRECUENCIA

Cumplimiento en la Gestién Docume

(NUmero de documentos gestionados correctamente /

ntal Total de documentos manejados) x 100

Mantener un alto nivel de cumplimiento en la gestién
documental.

Mensual.
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MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

Computadora, impresora.

INSUMOS

Articulos de oficina

Cumplimiento del Cédigo Tributario y

INFRAESTRUCTURA

normativas del Servicio de Rentas Internas

Instalaciones Macusa Industrial

(SRI) para la emision de facturas.

FINANCIERO

Presupuesto asignado

INDICADOR

METODOLOGIA (Férmula)

CcODIGO C.PAFV.01
m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL VERSION
- ELABORADO POR:
MACROPROCESO: Proceso de Apoyo | PROCESO: Facturacion y ventas REVISADO POR:
RESPONSABLE Jefe de taller PARTICIPANTES Jefe de taller, personal administrativo
Ejecutar el proceso de facturacion de manera precisa y Este proceso abarca desde la confirmacion de la orden de
OBJETIVO eficiente, asegurando su correcta emisién conforme a las ALCANCE venta hasta la emision de la factura correspondiente,
transacciones de ventas. incluyendo la verificacién de datos.
ENTRADAS SALIDAS
Proveedor Entradas ACTIVIDADES Salidas Cliente
p Establecer procedimientos para la emision de facturas.
Definir politicas de facturacién acordes con la legislacion fiscal.
£ H Emitir facturas basadas en las 6rdenes de venta confirmadas.
mpresa Ordenes de venta confirmadas. Verificar la exactitud de los datos en las facturas. e Bodega
Macusa S : Facturas emitidas. A
- Informacion del cliente y detalles del - — - - : ” Area de
Industrial ; Revisar las facturas emitidas para asegurar su conformidad con las 6rdenes de venta | Registros de ventas y facturacion. PP
- pedido. e fabricacion
Cliente V |y lalegislacion.
Confirmar la recepcion de la factura por parte del cliente.
A | Corregir errores en facturas emitidas.
RECURSOS REQUISITOS LEGALES REQUISITOS DE LA NORMA DOCUMENTACION DE RIESGOS

7. Apoyo
8. Operacion

SEGUIMIENTO Y CONTROL

OBJETIVO

APOYO

Errores en la emision de
facturas que pueden llevar a
discrepancias fiscales.

Registros de ventas y
facturas emitidas.

FRECUENCIA

Exactitud en la Facturacion

(Numero de facturas correctas / Total de
facturas emitidas) x 100

Mantener un alto nivel de exactitud en la facturacion.

Mensual
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Anexo 3

Matriz de riesgos Macusa Industrial

MATRIZ DE RIESGOS VERSION:
o IDENTIFICACION DE RIESGOS ESTUDIO DEL RIESGO y
w
i PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | O
0| O =
8 (ﬁ (<5} D ) O
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Planificacion ° Rlzar‘lliléi;cié#na
Ineficiente Uso | inadecuada o - S P .
de los Recursos | supervision Estratégico X X o | de recursos mas
€ supervi 2 | detallada
insuficiente. L
Monitorear y




ajustar la
asignacion de
recursos
regularmente.
Implementar
una gestion de
Planificacion proyectos mas
Retrasos en la | deficiente, rigurosa.
entrega de imprevistos o | Operativo X X Establecer
proyectos. ineficiencias margenes  de
operativas. tiempo realistas
y - -
contingencias.
Procesos de Reforzar  los
procedimientos
No control de 2 de control de
conformidades | calidad Operativo X X 2 .
- . s | calidad y
en calidad. deficientes o o
. auditorias
inadecuados. .
internas.
Implementar
herramientas
Estructuras dfo geiigson Sg
6 Falta de organizativas ? 3|/ ql
O | comunicacion | fragmentadas o acl 'te.n _1a
< - Estratégico X X comunicacion.
o efectiva entre | canales de Orqanizar
w equipos. comunicacién ga
w ineficientes reuniones
' regulares  de
coordinacion y
seguimiento.
Estimaciones
iniciales Implementar
Sobrecostos y inexactas, ) _ o un seguimiento
e cambios en el | Financier 5 | presupuestario
desviaciones X X D |,
; alcance del 0. S | riguroso y
presupuestarias.
proyecto 0 controles  de
gestion cambio.
ineficiente.
MATRIZ DE RIESGOS CODIGO:
o IDENTIFICACION DE RIESGOS ESTUDIO DEL RIESGO »
w
0 PROBABILIDAD CONSECUENCIA | o
[SHNe) =
o|x o)
18 = =lg| & 2 £ G{ ACCIONES
o s} = 2E
o) TIPO DE S| o | ®| S| 2|8 8| g8
8 @ | RIESGOS CAUSAS RIESGO | e |S|3| 8| 8| € g 8 g = <§f
oo S  g|la|g|lP|2|lcs|le| > ==
2 151 8|%z|5/2|3|8 8|
= S 2182 = 5| i
o = [a] (8}
Capacitar al
Errores o personal en la
inexactitudes Errores importancia de
o enla humanos o o la precision
5 é documentacié falta de Operativo X X @ | documental y
| G| naue puedan revision = | enelusode
j < afectar las adecuada. sistemas de
[a) E operaciones gestion
8 g documental.
(%]
= i
O 8 Pérdida o mal Slstemasc_ie Implementar
o ] almacenamient o
@ | O | manejode - L politicas claras
o . ) o inseguros, | Tecnoldgic
informacion X X de
. falta de 0 . -
sensible o o confidencialid
- . politicas de
confidencial. . S ad y control de
confidencialid
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ad o practicas accesoa la
inadecuadas de informacion.
manejo de
informacién.
Sistemas de Capacitar al
seguimiento personal en
Errores enel | inadecuados, o practicas
manejo de errores Operativo X X B | efectivas de
inventario. humanos o = manejo y
falta de seguimiento de
capacitacion. inventario.
Técnicas de Aszgurar _el
manejo uso de equipo
inadecuadas de proteccion
Accidentes o personal
. falta de equipo
< | relacionados d L . adecuado.
o : e proteccion Fisicos X X
o | con el manejo | Mantener y
QO | de materiales persona’ 0 mejorar las
o ' entorno de =
m . condiciones de
trabajo -
insequro seguridad en la
guro. bodega.
Condiciones
de Implementar
Deterioro o | almacenamient ° ins?)ecciones
dafio de los | o inadecuadas, . =
materiales falta de Operativo X X = regulares de
L los materiales
almacenados. | mantenimiento almacenados
0 supervision ’
insuficiente.
Capacitar al
2 personal en
= . procedimiento
zZ Inexactitudes
in | Erroresen la en la entrada sde
> | emision de facturacion y
> de datos, falta .
facturas que s =) normativas
Z de revision = .
‘O | pueden llevar adecuada o Legal. X X = fiscales.
) .
A a sistemas de Establecer un
o’ | discrepancias f L protocolo de
2 | fiscales acturacion revision
= ’ ineficientes /Isiony
&) ' auditoria de
[ facturas antes
de su emision.
MATRIZ DE RIESGOS CODIGO:
. (@)
IDENTIFICACION DE RIESGOS ESTUDIO DEL RIESGO 8
w
% PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | &
-
S| 3 m
|8 = alel8 p 2| S| ACCIONES
o = | = =z
(@) TIPO DE [ o| ® 5| 9 n < 0| o
8 & | RIESGOS CAUSAS RIESGO o § AR AR g K g 5 @)
of|& g 2|82 L|5|8|3 8|2
< gl >2l2s|le|s|s S
s = 2 3| 2 s g s
o = (a) O | =
'_
wn
w
w
" Manej C it |
8 W Dafiosalos | | anejo apacitar al
Bl x| materiales |nade_ct_Jado 0 _ o perspnal en
) o durante el condiciones Operativo X X @ | téenicas  de
o9 de transporte = manejo y
@ | Z| transporte. | . ;
§ inapropiadas. carga segura.
'_
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Implementar
programas de
formacion en

Falta de seguridad
formacion en laboral y
seguridad, manejo  de
Accidentes | condiciones © | materiales.
de transito o | inseguras en Fisico B | Realizar
laborales. | vehiculos o = inspecciones
en el lugar de regulares de
carga y las éreas de
descarga. carga y
descargay del
equipo de
transporte.
Falta de
precision y Revisi6
- Vision
habilidad del ) coenfis;nc;aciény
Errores en el | trabajador, o . =
d inad da Operativo o | de los planos
trazado. | Inadecuada = | técnicos antes
interpretacion del trazado
o de los planos '
9,: tecnicos.
N
<
04 .
= . Realizar
Desgaste 0 | Mantenimien inspecciones
mal to inadecuado re ‘L)JIares del
funcionamie | o uso - Y
nto de prolongado Tecnolb6gico estado y
h funcionamien
herramientas | de ttl)j ¢ %ea Ieas
de trazado. | herramientas. :
herramientas.
Realizar una
Inadecuada calibracion y
calibracién ajuste
Errores en el de la precisos de la
corte que maguinaria o © | maquinaria
afecten la falt?i de Operativo B | de corte.
calidad del habilidad = Proporcionar
producto. técnica  del formacion y
operario capacitacion
P ' continua a los
operarios.
Reforzar las
medidas  de
Uso seguridad y el
w | Accidentes inadecuado uso de equ!go
ID—: laborales de la de proteccion
S| debido al magquinaria, personal.
© maneio de falta de Fisico Capacitar
ma uiJnaria medidas  de regularmente
deqcorte seguridad o a los
' formacion empleados en
insuficiente. précticas de
seguridad
laboral.
Desaaste o Establecer un
r%al Mantenimien programa de
funcionamie to deficiente ° mantenimient
0 uso - 5 | 0 preventivo
nto de Tecnoldgico 5
herramientas p_rolonga('io_ S | para to_das las
sin  revision herramientas
y adecuada. y
magquinaria. -
magquinarias.
Configuracio Realizar una
o | Erroresenel . . o
A | doblado aue | " inadecuada ° configuracion
5 afecten(ia de la Operativo g |y calibracion
@ X maquinaria o P S | detallada de
O | calidad del N
a roducto falta de la maquinaria
P * | precision en de doblado.
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las Proporcionar
especificacio capacitacion
nes de técnica
doblado. especifica a
los operarios.
Reforzar las
practicas de
Uso seguridad y el
incorrecto de uso correcto
. del equipo de
Accidentes | la quip
- proteccion
laborales maquinaria, personal
idoal | fal . o
deb C!oa alta iy de Fisico Realizar
manejo de | formacion en N
Fa . capacitacione
magquinaria | seguridad o P
de doblado. | medidas de S per'Od.'CaS
' s en seguridad
proteccion
' laboral y
inadecuadas. manejo
seguro de
magquinaria.
Desgaste 0 Implementar
g Mantenimien un programa
mal
funcionamie FO - o de .
nto de insuficiente y Tecnoléaico 35 | mantenimient
: desgaste 9 < | o preventivo
herramientas
natural por el para la
AU uso continuo. maquinaria
mal u¥narla t
a ' de doblado.
Realizar una
calibracion
precisa de la
. maquinaria
Ajustes q
f de rolado
incorrectos antes de su
~ en la
Dafios en la maquinaria © | uso.
superficie del q Operativo B | Capacitar a
material, | 9¢ rolado o = | los operarios
. manejo en técnicas
inadecuado adecuadas de
del material. manejo y
posicionamie
nto del
material.
Q Uso
(@) h .
5 inadecuado Realizar
Ol Acci de la capacitacione
ccidentes - P
o> maquinaria, s periddicas
laborales -
- falta de - en seguridad
debido al formacion en Fisico laboral y
manej - -
anejo d_e seguridad o manejo
maquinana. -\ nedidas  de se d
guro e
proteccion maquinaria.
inadecuadas.
Implementar
Mantenimien un programa
Desgaste o prog
mal to ° de
- . | insuficiente y - 5 | mantenimient
funcionamie desgaste Tecnolo6gico § 0 preventivo
nto de
maquinaria natural por el para la
q " | uso continuo. maquinaria
de rolado.
= Configuracio Capacitar  a
ﬁ . n inadecuada los operarios
Piezas de la 2 | en técnicas de
Z | mecanizadas - Operativo 2 .
< | conerrores | Maquinaria, S | mecanizado y
@ errores en los lectura  de
= planos de planos.
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disefio o falta

de habilidad
técnica.
Uso .
. h Realizar
Accidentes | inadecuado ealizar
capacitacione
laborales de la I
- I s periddicas
debido al maquinaria, .
. - en seguridad
manejo de | falta de Fisico
o . laboral y
maquinaria | medidas de maneio
de seguridad o !
: L seguro de
mecanizado. | formacion o
O maquinaria.
insuficiente.
Proporcionar
- . exigir el uso
Exposicion a | Medidas de 2 ge 9
particulas | proteccion Fisico B3 -
e s s | mascarillas 'y
volatiles. insuficientes. -
proteccion
respiratoria.
Desgaste 0 . Implementar
Mantenimien un programa
mal
- .| to de
funcionamie | .~ .. . o o
insuficiente y - 5 | mantenimient
nto de desgaste Tecnologico < |0 preventivo
herramientas g = p
natural por el para la
y uso continuo. maquinaria y
maquinaria. p
herramientas.
. itar
Manejo ICapac tar a
. 0s
inadecuado
~ empleados en
Dafios a de £ | técnicas
componentes | componentes Operativo 5
: L S | correctas  de
0 piezas. o condiciones :

- manejo y
de trabajo cuidado  de
inapropiadas. -

piezas.
Accidentes Proporcionar
4 laborales Falta de poret
- S formacion
m | debidoal capacitacion .
s - . continua en
< manejo en seguridad, sequridad
9 | incorrecto de | uso Fisico g
2 . laboral y uso
wi | componentes | inadecuado
. correcto  de
= , de equipos o -
| - - - herramientas
o | herramientas | negligencia. eqUinos
y equipos y €quipos.
Planificacion Capacitar a
deficiente, los
procesos de ° empleados en
Ineficiencias | trabajo . S | téenicas  de
; L Operativo ;
de tiempo | ineficientes o S | trabajo
falta de eficientes vy
capacitacion gestion  del
adecuada. tiempo.
Proporcionar
Teécnicas  de capacitacion
soldadura avan_zada Y
- continua a los
Defectos en | inadecuadas,
- - soldadores.
la soldadura | configuracion o .
< ; . 5 | Realizar
@ | que afecten | incorrecta del Operativo D | . -
S . : . S | inspecciones
O | laintegridad | equipo o falta
< y pruebas de
5 del producto. | de calidad
a habilidades regulares en
9; del soldador. 9
las
soldaduras.
Accidentes | Uso Realizar
laborales | inadecuado Fisico capacitacione
relacionados | del  equipo, s regulares en
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con la falta de seguridad vy
soldadura. | medidas de manejo  de
seguridad o equipos  de
formacion soldadura.
insuficiente.
Ventilacion
Exposicion a inadecuada Proporcionar
r?umos en el éarea de o | yexigir el uso
gasesy trabajo o falta Fisico @ | de equipos de
NOCIVOS de equipos de = proteccion
' proteccion respiratoria.
adecuados.
Ajustes
inadecuados
en la .
L Capacitar a
Errores en la | maquinaria, Iosp operarios
perforacion | falta de 2l en {)écnicas
que afecten | precision en Opertivo 3 recisas  de
la calidad del | las =z | P
producto. mediciones o erforacion y
habilidades P '
insuficientes
del operario.
o Manejo
2 inadecuado Realizar
o | Accidentes | de la capacitacione
8 laborales maquinaria, s regulares en
& | relacionados | falta de Fisico seguridad
8- | conel uso de | formacion en laboral y
maquinaria | seguridad o manejo
de perforado. | medidas de seguro de
proteccion magquinaria.
inadecuadas.
Realizar
Uso evaluaciones
prolongado periddicas del
Exposicion a | de ° ambiente de
vibrac_iones y | maquinaria Fisico 5 tr_abajo y
ruido de perforado S | ajustar  las
excesivo. | sin  medidas practicas
de  control laborales para
adecuadas. reducir la
exposicion.
Manejo Capacitar a
. los
inadecuado
~ empleados en
Dafios a de 2 | tcnicas
componentes | componentes Operativo 3 correctas  de
0 piezas. o condiciones = maneio
de trabajo cuidajdo dz
inapropiadas. :
piezas.
Accidentes Proporcionar
laborales Falta de forr?]acién
w | debido al capacitacion ]
| . . continua en
m manejo en seguridad, idad
S | . d - seguridal
incorrecto de | uso Fisico
< : laboral y uso
9 | componentes | inadecuado
z . correcto  de
w ' de equipos o herramientas
herramientas | negligencia. -
¥ equIpos Yy equipos.
Planificacion Capacitar a
deficiente, los
procesos de ° empleados en
Ineficiencias | trabajo Overativo 5 | téenicas  de
de tiempo | ineficientes o P § trabajo
falta de eficientes vy
capacitacion gestion  del
adecuada. tiempo.
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Técnicas de
desarmado
inapropiadas,

Proporcionar
capacitacion

Datios a los uso o | especifica en
componentes | . . 5 SPEX
incorrecto de Operativo o | técnicas  de
durante el ; s
herramientas desarmado
desarmado. -
y equipos o seguro y
falta de efectivo.
g experiencia.
x| Ri .
o iesgos de Realizar
o | lesiones para o
i capacitacione
a los Falta de
- - s regulares en
trabajadores | formacién en .
a . seguridad
debidoal |seguridad o
- - laboral y
manejo falta de Fisico -
inadecuado | equipo de manejo
L, seguro de
de proteccion .
. herramientas,
herramientas | personal. ;
0 piezas €quipos y
componentes.
pesadas.
Capacitar a
los
. empleados
Exposicion a . .
Trabajo  sin sobre el
productos - o .
uimicos o las  medidas Fisico 5 | manejo
quir de seguridad S |seguro  de
particulas en
ol adecuadas productos
suspension. P
quimicos vy
riesgos
asociados.
Riesgos
fisicos Proporcionar
asociados | Manejo formacion en
con la inadecuado Fisico técnicas
ﬁ manipulaci6 | de piezas seguras  de
0| ndepiezas | pesadas manlpulac[on
o | durantela y ergonomia.
= | limpieza.
3
Implementar
un programa
de
L mantenimient
Mantenimien -
to 0 preventivo
inadecuado para las
Falla de ! o | herramientas
herramientas | “° Tecnoldgico B3|y equipos
. prolongado o = i '
0 equipos. | Capacitar a
incorrecto de
: los
herramientas
0 equIpos empleados
' sobre el uso
correcto  y
cuidado de las
herramientas.
Capacitar a
los
Exposicion a empleados
vapores Trabajo sin ° sobre el
nocivosy | las medidas - 35 | manejo
- Fisico @
productos | de seguridad S | seguro de
< quimicos | adecuadas productos
% peligrosos. quimicos y
= riesgos
Z asociados.
o
Riesgos Manejo Proporcionar
fisicos inadecuado o formacion en
asociados | de piezas Fisico 5 | técnicas
con la grandes 0 § seguras  de
manipulaci6é | pesadas, manipulacion
n de piezas | técnicas de y ergonomia.
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durante la | pintura Establecer
pintura. inseguras. protocolos de
seguridad
para la
manipulacion
de piezas
durante la
pintura.
Mantenimien Implementar
: un programa
to inadecuado d
e
Fallas de 0 uso - L
maquinaria | prolongado Tecnoldgico mantenimient
: 0 preventivo
de equipos de -
: para equipos
pintura. -
de pintura.
Utilizar
materiales de
embalaje de
Embalaje alta calidad y
inadecuado, técnicas
Dafios a los | manejo adecuadas
productos | incorrecto para proteger
durante el | durante el Operativo los productos.
embalaje o | transporte o Capacitar al
transporte. | condiciones personal en
de transporte técnicas  de
inapropiadas. embalaje y
manejo
seguro de
o
2 productos.
g e
% | Retrasos en zlf:flplflca0|on Mejorar  la
W Jaentrega | °° iciente, planificacion
[a) . procesos de
debido a ] . y
L trabajo Operativo i
ineficiencias | .~ .~ programacion
ineficientes o
en el proceso del  proceso
falta de
de despacho. L de despacho.
coordinacion.
Accidentes i
laborales Falta de Proporc_:[onar
- S formacion
debido al capacitacion continua  en
manejo en seguridad, :
. . seguridad
incorrecto de | uso Fisico
- laboral y uso
componentes | inadecuado correcto de
, de equipos o -
. - . herramientas
herramientas | negligencia. -
] Yy equipos.
y equipos
Implementar
un sistema de
Falta de gestion  de
planificacion inventario
No contar —
con los adec_uada o] _ o eflcugnte.
renuestos gestion Operativo B | Realizar un
puest ineficiente = | seguimiento y
necesarios. foe:
del prondstico
inventario. regular de las
o necesidades
z de repuestos.
S Definir
> claramente
= los
= Falta de Lo
] procedimient
< No claridad en
s . z 0s y
conformidad | los estandares .
estandares de
de de K=} L
C . - 5 | mantenimient
requerimient | mantenimient Operativo 5]
S |O.
os de 0 0 .
. S Capacitar
mantenimien | capacitacion
to insuficiente regularmente
' al personal en
del personal. P
técnicas  y
procedimient
0s de
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mantenimient
0.

Proporcionar

formacion
técnica
avanzada vy
especifica a
Técnicas de los  técnicos
Dafios a mantenimient de
equipos por | 0 incorrectas © | mantenimient
mantenimien | o uso Tecnolo6gico 2o
to inadecuado 2 | Utilizar
inadecuado | de herramientas
herramientas. y equipos
adecuados
para cada
tarea de
mantenimient
0.
Establecer vy
seguir
estrictamente
rotocolos de
Falta de pro
. calidad
No adherencia a
. . durante el
conformidad | los estandares o Lo
. . 35 | mantenimient
esen de calidad o Operativo g\,
roductos o0 | especificacio y .
proauct P Capacitar al
servicios. | nes del
. personal en
cliente. .
los estandares
de calidad y
expectativas
del cliente.
fa) Revisar y
< mejorar  los
(=) Procesos de rojcesos de
= | Ineficiencias | control  de p
< . control  de
O en los calidad o .
. . 5 | calidad.
procesos de | inadecuados Operativo @
S | Implementar
controlde |o mal -
. : sistemas  de
calidad. implementad -
0s gestion de
' calidad
eficientes.
Falta de
Incumplimie | conocimiento Mantenerse
ntodelos |o ° actualizado
requisitos del | actualizacion Legal y de 5 | sobre las
clienteo | sobre los | Conformidad. S | normativas y
reglamentari | requisitos requisitos del
0s. legales y del cliente.
cliente.
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Anexo 4

Perfiles de puestos de Macusa Industrial

1.DATOS DE IDENTIFICACION DEL CARGO

Denominacién del Cargo: Gerente General
Reporta a: Directorio
Supervisa a: Jefe de Planta, Dibujante - Proyectista
Valoracion del Cargo: Bueno
Reemplazado por: Gerente de Division / Jefe de Planta
< 3. RELACIONES INTERNAS Y
2.FORMACION EXTERNAS
Nivel de Instruccion: Directa: Operativos
Titulo de 2°0 3° Nivel Indirecta: Estratégicos
Area del Conocimiento: Interna: Operarios
Externa: Ninguna
4. EXPERENCIA REQUERIDA 2 afios en cargos similares
Sus funciones son planificar, organizar,
dirigir, controlar, coordinar, analizar, calcular
5. MISION DEL CARGO y deducir el trabajo de la empresa, ademas de

contratar al personal adecuado, efectuando
esto durante la jornada de trabajo.

6. DESCRIPCION DE FUNCIONES ESENCIALES

vV VvV YV V¥V VYV VYV

Planificar los objetivos generales y especificos de la empresa a corto y largo plazo.
Organizar la estructura de la empresa actual y a futuro; como también de las
funciones y los cargos.

Dirigir la empresa, tomar decisiones, supervisar y ser un lider dentro de ésta.
Controlar las actividades planificadas comparandolas con lo realizado y detectar las
desviaciones o diferencias.

Coordinar con las ventas, aumentar el nimero y calidad de clientes, realizar las
compras de materiales, resolver sobre las reparaciones o desperfectos en la empresa.
Decidir respecto de contratar, seleccionar, capacitar y ubicar el personal adecuado
para cada cargo.

Analizar los problemas de la empresa en el aspecto financiero, administrativo,
personal, contable entre otros.

Realizar calculos matematicos, algebraicos y financieros.

7. RESPONSABILIDADES EN SST

vVV VYV V¥V VYV V

Verificar y exigir que los trabajadores usen correcta y permanente la ropa apropiada
y los elementos de proteccion individual correspondiente.

Responsabilizarse por la seguridad y la salud del personal bajo su cargo.

Cumplir y explicar a los operarios la Normativa de Seguridad aplicable a las
practicas laborales.

Informar operarios sobre los riesgos y peligrosidad de la fabricacion,
mantenimiento y montaje de equipos.

Comprobar al inicio de cada jornada que se dispone de los medios y equipos de
seguridad adecuada.

Exigir el uso de los medios de proteccion individual necesarios.

Notificar los incidentes o accidentes al Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social.

8. USO DE EQUIPOS

Vehiculo

Equipos Herramientas Utensilios Quimicos

X

X X
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1.DATOS DE IDENTIFICACION DEL CARGO

Denominacidén del Cargo:

Jefe de Planta, Proyectos y Seguridad

Reporta a:

Gerente General

Supervisa a:

Jefe de Taller, Dibujante, Técnico de Taller,
Ingenieria y Proyectos, Operarios de
Maquinas y equipos, Soldador, Tornero,
Ayudante, Bodeguero

Valoracién del Cargo:

Bueno

Reemplazado por:

Gerente General, Dibujante o Jefe de Taller

2.FORMACION

3. RELACIONES INTERNAS Y
EXTERNAS

Nivel de Instruccion:
Titulo de 2°0 3° Nivel

Directa: Operativos
Indirecta: Estratégicos

Area del Conocimiento:
Metalmecanica Industrial

Interna: Operarios
Externa: Ninguna

4. EXPERENCIA REQUERIDA

1 afio en cargos similares

5. MISION DEL CARGO

Es el encargado de supervisar y asignar
tareas a los operarios del &rea de produccion;
destinar trabajos o proyectos a ser dibujados;
planificar y coordinar actividades varias con
jefe de taller.

6. DESCRIPCION DE FUNCIONES ESENCIALES

sobresalientes.
Planificar proyectos.

eficientes.

VV YV VVVYV

Asignar tareas diarias a los operarios.

Ayudar en las tareas de formacion al personal.

Desarrollar las lineas de produccién y montaje de nuevos proyectos.

Dirigir al equipo de trabajo, motivandolo y aprovechando sus habilidades mas

Realizar el andlisis de los procesos productivos con el fin de verificar si son

Implementar estrategias de produccién de acuerdo a las metas de la empresa.
Verificar la disponibilidad de materia prima necesaria para la produccién mensual.

7. RESPONSABILIDADES EN SST

Trabaja, supervisa y controla el cumplimiento de las normas de seguridad dentro de la planta

de produccién.

8. USO DE EQUIPOS

Vehiculo Equipos

Herramientas Utensilios Quimicos

X X

X
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1.DATOS DE IDENTIFICACION DEL CARGO

Denominacidén del Cargo:

Jefe de Taller

Gerente General, Jefe de Planta, Proyectos y

Reporta a: Seguridad
Técnico de Taller, Ingenieria y Proyectos,
Supervisa a: Operarios de Maquinas y equipos, Soldador,

Tornero, Ayudante, Bodeguero

Valoracién del Cargo:

Bueno

Reemplazado por:

Jefe de Planta, Proyectos y Seguridad,
Técnico de Taller, Ingenieria y Proyectos

2.FORMACION

3. RELACIONES INTERNAS Y
EXTERNAS

Nivel de Instruccion:
Titulo de 2°0 3° Nivel

Directa: Operativos
Indirecta: Estratégicos

Area del Conocimiento:
Metalmecéanica Industrial

Interna: Operarios
Externa: Ninguna

4. EXPERENCIA REQUERIDA

1 afio en cargos similares

5. MISION DEL CARGO

Es el encargado de supervisar y asignar
tareas a los operarios del area de produccion;
documentar, formalizar y presentar las
operaciones diarias de taller, seguridad,
calidad y produccidn ante los directivos e
instituciones que lo requieran; cumpliry
hacer cumplir los diferentes reglamentos,
politicas y normas definidas, presentar
propuestas de mejora.

6. DESCRIPCI

ON DE FUNCIONES ESENCIALES

Asignar tareas diarias a
Ayudar en las tareas de

sobresalientes.
Realizar el analisis de
eficientes.

VVV VY VVYVY

Ejecutar lo manifestado

los operarios.
formacion al personal.

Dirigir al equipo de trabajo, motivandolo y aprovechando sus habilidades mas

los procesos productivos con el fin de verificar si son

Implementar estrategias de produccién de acuerdo a las metas de la empresa.
Atencion al cliente, regularizacion de trabajos.

en Reglamentos, Politicas y Normas definidas.

7. RES

PONSABILIDADES EN SST

Trabaja, supervisa y controla el cumplimiento de las normas de seguridad dentro de la planta

de produccién.

8. USO DE EQUIPOS

Vehiculo Equipos

Herramientas Utensilios Quimicos

X X

X
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1.DATOS DE IDENTIFICACION DEL CARGO

Denominacidén del Cargo:

Secretaria

Reporta a:

Gerente General / Jefe de Planta, Proyectos y
Seguridad / Jefe de Taller

Supervisa a:

Valoracion del Cargo:

Bueno

Reemplazado por:

Gerente General / Jefe de Planta, Proyectos y
Seguridad / Jefe de Taller

2.FORMACION

3. RELACIONES INTERNAS Y
EXTERNAS

Nivel de Instruccion:
Titulo de 2°0 3° Nivel

Directa: Operativos
Indirecta: Estratégicos

Area del Conocimiento:
Secretaria ejecutiva

Interna: Operarios
Externa: Ninguna

4. EXPERENCIA REQUERIDA

1 afio en cargos similares

5. MISION DEL CARGO

Se encarga de elaborar actas, informes,
reportes y demas documentacion solicitada
por la direccion. Formaliza y regulariza la
documentacion ante instituciones externas.
Gestiona documentacion externa para el
desarrollo de actividades de la empresa.

6. DESCRIPCION DE FUNCIONES ESENCIALES

VVV VYV

Regularizacion de Proformas, facturas, guias, facturas, retenciones.

Tramitar la documentacion necesaria ante las instituciones externas para el
desarrollo de actividades de la empresa.

Contacto con proveedores para coordinacién de pagos.

Elaboracidn de solicitudes, informes y requerimientos solicitados externamente.
Facilitar la informacion requerida por la direccion.

7. RESPONSABILIDADES EN SST

» Cumplir con las normas y procedimientos de SST.
» Seguir las indicaciones sobre condiciones y/o actos inseguros en los lugares de trabajo
0 cualquier suceso que pudiera provocar un incidente, accidente o enfermedad

profesional.
8. USO DE EQUIPOS
Vehiculo Equipos Herramientas Utensilios Quimicos
X
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1.DATOS DE IDENTIFICACION DEL CARGO

Denominacion del Cargo: Dibujante
. Gerente General / Jefe de Planta, Proyectos y
Reporta a: .
Seguridad
Supervisa a: Operarios de Maquinas y equipos, Soldador,

Tornero, Ayudante

Valoracion del Cargo:

Bueno

Reemplazado por:

Gerente General / Técnico de Taller,
Ingenieria y Proyectos

2. FORMACION

3. RELACIONES INTERNAS Y
EXTERNAS

Nivel de Instruccion:
Titulo de 2°0 3° Nivel

Directa: Operativos
Indirecta: Estratégicos

Area del Conocimiento:
Manejo de AutoCAD o paquetes de dibujo
mecanico.

Interna: Operarios
Externa: Ninguna

4. EXPERENCIA REQUERIDA

1 afio en cargos similares

5. MISION DEL CARGO

Ejecutar actividades de apoyo a la elaboracion
de proyectos

6. DESCRIPCION DE FUNCIONES ESENCIALES

Disefio de planos.
Proyectismo.

YVVVYY

Diagramar planos de forma estructural y técnica.
Supervisar los proyectos de acuerdo con los planos.
Dar soporte a los operarios en cuanto al ensamblaje o armado de las estructuras.

7. RESPONSABILIDADES EN SST

» Cumplir con las normas y procedimientos de SST.
» Seguir las indicaciones sobre condiciones y/o actos inseguros en los lugares de trabajo
0 cualquier suceso que pudiera provocar un incidente, accidente o enfermedad

profesional.
8. USO DE EQUIPOS
Vehiculo Equipos Herramientas Utensilios Quimicos
X X

148



1.DATOS DE IDENTIFICACION DEL CARGO

Denominacién del Cargo:

Técnico de Taller, Ingenieria y Proyectos
(TIP)

Gerente General / Jefe de Planta, Proyectos y

Reporta a: Seguridad / Jefe de Taller / Disefiador

Supervisa a: Operarios de Maquinas y equipos, Soldador,
Tornero, Ayudante

Valoracién del Cargo: Bueno

Reemplazado por: Disefniador

2. FORMACION

3. RELACIONES INTERNAS Y

EXTERNAS
Nivel de Instruccion: Directa: Operativos
Titulo de 2°0 3° Nivel Indirecta: Estratégicos

Area del Conocimiento:
Manejo de AutoCAD o paquetes de dibujo
mecanico.

Interna: Operarios
Externa: Ninguna

4. EXPERENCIA REQUERIDA 1 afio en cargos similares

5 MISION DEL CARGO !Ejecuf[ar,actlwdades de apoyo en taller,
ingenieria y proyectos.

6. DESCRIPCION DE FUNCIONES ESENCIALES

EN TALLER

Jefe inmediato: Jefe de Taller

1.

Realizar el control dimensional a los trabajos encomendados durante cada una de sus
etapas de fabricacion (transporte de materiales, trazado, corte, doblez, rolado,
mecanizado, biselado, armado, apuntalado, soldadura y ensamble general del
conjunto).

Verificar la calidad de la soldadura de los trabajos de acuerdo con especificaciones
técnicas y documentarlos.

Desarrollar ensayos no destructivos (END) en trabajos que lo requieran y
documentarlos.

Realizar los respectivos controles de pintura y documentarlos.

Coordinar, verificar o ejecutar el ordenamiento y la limpieza de las areas de trabajo,
maquinaria, equipos o herramientas que lo requieran.

Definir el tiempo de mano de obra destinado para cada trabajo por trabajador.

Como soporte

7.

10.

Regularizar la documentacion respecto a los trabajos encomendados mediante el
Analisis y Registro de Trabajo Seguro (ARTS) y demas formatos asociados.

Dar seguimiento diario a los trabajos en proceso y completar los reportes respectivos
(Reporte diario de Supervision RDS).

Respaldar la informacion o documentacion para armar un Dossier de Calidad en caso
de requerirse.

Auditar los insumos destinados a cada trabajo durante su ejecucion.

EN INGENIERIA y DISENO

Jefe inmediato: 1ro — Disefiador, 2do — Gerente, 3ro - Jefe de Proyectos, Planta 'y
Seguridad, 4to — Jefe de taller

1.
2.
3.

Disefiar mediante software objetos encomendados en 2D y 3D.
Extraer planos de detalle para fines pertinentes.
Elaborar planos con caracteristicas o requerimientos especificos.
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e

Definir, verificar disponibilidad e inspeccionar los materiales y la cantidad necesaria
para el desarrollo de un trabajo.

Brindar soporte en aspectos informaticos de hardware o software.

Editar o disefiar recursos multimedia: iméagenes, videos y afines.

Actualizacion de contenido y mantenimiento de pagina web.

EN BODEGAS (soporte)

Jefe inmediato: Jefe de Taller

1.

Verificar que el material solicitado esté acorde a la factura, guia de remision y/o
certificado de material.

Despachar y registrar los insumos, equipos y herramientas necesarias para el
desarrollo de un trabajo.

Gestionar el orden y la limpieza de las instalaciones en coordinacion con el
guardalmacén.

Reportar cualquier no conformidad o irregularidad.

EN PROYECTOS

Jefe inmediato: Jefe de Proyectos, Planta y Seguridad

1. Supervisor mecanico

2. Supervisor de seguridad

3. Las demas funciones asignadas por su jefe inmediato.

7. RESPONSABILIDADES EN SST

» Cumplir con las normas y procedimientos de SST.

» Seguir las indicaciones sobre condiciones y/o actos inseguros en los lugares de trabajo
0 cualquier suceso que pudiera provocar un incidente, accidente o enfermedad
profesional.

8. USO DE EQUIPOS
Vehiculo Equipos Herramientas Utensilios Quimicos

X X X X X
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1.DATOS DE IDENTIFICACION DEL CARGO

Denominacién del Cargo: Operario de Maquinas y Herramientas

Reporta a: Jefe d_e Taller / Jefe de Planta, Proyectos y
) Seguridad / Gerente

Supervisa a: Ayudante

Valoracion del Cargo: Bueno

Reemplazado por: Ayudante

2. FORMACION

3. RELACIONES INTERNAS Y

EXTERNAS
Nivel de Instruccion: Directa: Operativas
Bachiller o Titulo de 2° Nivel Indirecta: Apoyo
Area del Conocimiento: Interna: Operarios
Manejo de Maquinas y herramientas Externa: Ninguna
4. EXPERENCIA REQUERIDA 1 afio en cargos similares

Montar y ajustar maguinas, para la

5. MISION DEL CARGO fabricacion de piezas metalmecénicas, de

acuerdo a las especificaciones establecidas.

6. DESCRIPCION DE FUNCIONES ESENCIALES

YV VVVVY

YV VYVV V

Recepcion e interpretacion de documentacién técnica.

Manipular, clasificar y movilizar herramientas y materiales.

Asignacidn y supervision de actividades al ayudante a su cargo.

Apoyar en las funciones especificas como soladores, torneros, cortadores.

Realizar el adecuado almacenamiento de los equipos y herramientas de acuerdo con
especificaciones del fabricante.

Realizar el aseo y entrega del material, herramientas e insumos en forma oportuna,
con las condiciones técnicas especificadas y de acuerdo con los requerimientos para
las actividades propias de metalmecénica.

Utilizar las herramientas y equipos necesarios para la operacién (herramienta
manual, cepillos, pulidoras, entre otras).

Cumplir con los procedimientos e instrucciones establecidos.

Apoyo en montaje y mantenimiento.

Preparar y aplicar las pinturas basicas de proteccion superficial de las estructuras
en caso de ser necesario.

Desarrollar las demas tareas propias del cargo que le sean asignadas y que sean
requeridas para el adecuado desempefio de la ocupacion, acorde a las necesidades
de la empresa

7. RESPONSABILIDADES EN SST

>

Cumplir con las normas y procedimientos de SST.

Seguir las indicaciones sobre condiciones y/o actos inseguros en los lugares de trabajo
0 cualquier suceso que pudiera provocar un incidente, accidente o enfermedad
profesional.

Informar el cambio o reposicion del EPI.

8. USO DE EQUIPOS

Vehiculo Equipos Herramientas Utensilios Quimicos

X X X
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1.DATOS DE IDENTIFICACION DEL CARGO

Denominacidén del Cargo:

Ayudante

Reporta a:

Operario de Maquinas y Herramientas / Jefe
de Taller

Supervisa a:

Valoracion del Cargo:

Bueno

Reemplazado por:

Operario de Maquinas y Herramientas

2. FORMACION

3. RELACIONES INTERNAS Y
EXTERNAS

Nivel de Instruccion:
Bachiller o Titulo de 2° Nivel

Directa: Operativas
Indirecta: Apoyo

Area del Conocimiento:
Manejo de méquinas y herramientas

Interna: Operarios
Externa: Ninguna

4. EXPERENCIA REQUERIDA

6 meses en cargos similares

5. MISION DEL CARGO

Dar soporte al Operario de Maguinas y
herramientas, ayudar en el ensamble de
piezas o0 estructuras.

6. DESCRIPCION DE FUNCIONES ESENCIALES

VVVYVVYVY

técnica.

Recepcion e interpretacion de documentacién técnica.

Garantizar el suministro continuo de material.

Informar sobre el requerimiento de materiales a utilizar.

Dar soporte a los operarios de manejo de equipos y herramientas si fuera el caso.
Realizar limpieza y mantenimiento a los equipos correspondientes.

Realizar inspecciones pre- operacionales a los equipos.

Control del producto final, siguiendo las especificaciones de la documentacion

7. RESPONSABILIDADES EN SST

» Cumplir con las normas y procedimientos de SST.
» Seguir las indicaciones sobre condiciones y/o actos inseguros en los lugares de trabajo
0 cualquier suceso que pudiera provocar un incidente, accidente o enfermedad

profesional.

» Informar el cambio o reposicion del EPI.

8. USO DE EQUIPOS

Vehiculo Equipos

Herramientas

Utensilios Quimicos

X

X
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1.DATOS DE IDENTIFICACION DEL CARGO

Denominacion del Cargo: Soldador

Jefe de Taller / Jefe de Planta, Proyectos y

Reporta a: Seguridad / Dibujante / Gerente
Supervisa a: Ayudante
Valoracion del Cargo: Bueno
Reemplazado por: Ayudante
< 3. RELACIONES INTERNAS Y
2. FORMACION EXTERNAS
Nivel de Instruccion: Directa: Operativas
Bachiller o Titulo de 2° Nivel Indirecta: Apoyo

Area del Conocimiento:
Manejo de suelda (GMAW, GTAW, FCAW,

AMAW).

Interna: Operarios
Externa: Ninguna

4. EXPERENCIA REQUERIDA 1 afio en cargos similares

5. MISION DEL CARGO maquinaria de soldadura en diferentes

Construir estructuras y piezas metélicas,
utilizando disefio de planos, instrumentos y

posiciones segln especificaciones y Normas
Técnicas.

6. DESCRIPCION DE FUNCIONES ESENCIALES

YV VYV YV VVVVVY

Preparar el equipo para el desarrollo de labor asignada

Seleccion de soldadura adecuada para el trabajo que se va a realizar.

Soldar prefabricaciones y fabricaciones.

Interpretar planos.

Mantenimiento de los equipos en uso.

Informar a su jefe inmediato sobre cualquier anomalia que afecte el curso normal y
la calidad de los trabajos.

Mantener el orden y aseo en su lugar de trabajo durante y finalizada la jornada
laboral.

Realizar tareas que le sean asignadas por su jefe inmediato y que sean acorde con
la naturaleza de su cargo.

Cumplir con el reglamento interno de trabajo y las politicas de la empresa.

7. RESPONSABILIDADES EN SST

» Cumplir con las normas y procedimientos de SST.

» Seguir las indicaciones sobre condiciones y/o actos inseguros en los lugares de trabajo
0 cualquier suceso que pudiera provocar un incidente, accidente o enfermedad
profesional.

» Informar el cambio o reposicion del EPI.

8. USO DE EQUIPOS

Vehiculo

Equipos Herramientas | Utensilios Quimicos

X X X
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1.DATOS DE IDENTIFICACION DEL CARGO

Denominacidén del Cargo: Tornero

Reporta a: Jefe d_e Taller / Je_fe de Planta, Proyectos y
) Seguridad / Dibujante / Gerente

Supervisa a: Ayudante

Valoracion del Cargo: Bueno

Reemplazado por: Ayudante

2. FORMACION

3. RELACIONES INTERNAS Y

EXTERNAS
Nivel de Instruccion: Directa: Operativas
Bachiller o Titulo de 2° Nivel Indirecta: Apoyo
Area del Conocimiento: Interna: Operarios
Manejo de Torno Externa: Ninguna
4. EXPERENCIA REQUERIDA 1 afio en cargos similares

Fabricar piezas mecanicas, mediante el uso
de méaquinas como fresadoras y tornos; para
5. MISION DEL CARGO garantizar el 6ptimo funcionamiento de las
piezas requeridas en base a Normativas
Teécnicas.

6. DESCRIPCION DE FUNCIONES ESENCIALES

» Fabricar piezas mecanicas, mediante el torno, garantizando el 6ptimo funcionamiento
de las piezas requeridas para los aparatos y equipos de la empresa.

» Lee e interpreta planos.

» Rectificar las piezas y los componentes mecanicos necesarios para los equipos de
acuerdo con las especificaciones indicadas en el area.

» Realizar el mantenimiento y reparacion de las maquinas, con el fin de mantener y
garantizar el buen funcionamiento de las mismas.

» Pulir, taladrar, ajustar y da forma a piezas en diferentes tipos de materiales.

» Fabricar piezas cilindricas, radiales, concéntricas y excéntricas y toda clase de roscas,
dentro de las tolerancias minimas.

» Realizar orificios y canales en el material segun lo requiere el caso.

» Fabricar partes mecanicas en el area de troguelen a de acuerdo con las especificaciones
indicadas por su superior.

» Mantener limpio y en orden equipos y sitio de trabajo.

7. RESPONSABILIDADES EN SST

» Cumplir con las normas y procedimientos de SST.

» Seguir las indicaciones sobre condiciones y/o actos inseguros en los lugares de trabajo
0 cualquier suceso que pudiera provocar un incidente, accidente o enfermedad
profesional.

» Informar el cambio o reposicién del EPI.

8. USO DE EQUIPOS
Vehiculo Equipos Herramientas Utensilios Quimicos

X X X
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1.DATOS DE IDENTIFICACION DEL CARGO

Denominacion del Cargo: Bodeguero

Gerente General / Jefe de Taller / Jefe de

Reporta a: Planta, Proyectos y Seguridad
Supervisa a: Ayudante
Valoracion del Cargo: Bueno

Reemplazado por:

Técnico de Taller, Ingenieria y Proyectos /
Jefe de Taller

2. FORMACION

3. RELACIONES INTERNAS Y

EXTERNAS
Nivel de Instruccidn: Directa: Operativas
Titulo de 2°0 3° Nivel Indirecta: Apoyo
Area del Conocimiento: Interna: Operarios
Manejo de Excel y Kardex de inventarios Externa: Ninguna
4. EXPERENCIA REQUERIDA 1 afio en cargos similares

5. MISION DEL CARGO en la distribucion de suministros y gestion de

Custodiar, controlar y participar activamente

inventarios en bodega.

6. DESCRIPCION DE FUNCIONES ESENCIALES

> Receptar los materiales que se ocuparén en las obras.

» Ingresar los productos al sistema informético de que dispone la organizacion.

» Mantener el orden de la bodega y almacenamiento de los productos de manera de
resguarda su integridad como la de los demas colaboradores.

» Preparar y coordinar los despachos oportunos a las distintas obras.

» Controlar las existencias de material disponible y reportando su gestién directamente
a o a la Gerencia General.

» Ordenar y mantener los productos en almacenamiento de acuerdo con las condiciones
de cada uno de ellos.

» Verificar la concordancia entre guias de despacho y 6rdenes de compra de los insumos.

» Mantener informada a la Gerencia respecto a la poca disponibilidad de los
insumos  considerados como criticos para el funcionamiento de los servicios de la
empresa.

7. RESPONSABILIDADES EN SST

» Cumplir con las normas y procedimientos de SST.

» Seguir las indicaciones sobre condiciones y/o actos inseguros en los lugares de trabajo
0 cualquier suceso que pudiera provocar un incidente, accidente o enfermedad
profesional.

» Informar el cambio o reposicién del EPI.

8. USO DE EQUIPOS
Vehiculo Equipos Herramientas Utensilios Quimicos

X X X
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Anexo 5

Manual de subprocesos de Macusa Industrial

MACUSA INDUSTRIAL

MACUSA

INDUSTRIAL

MANUAL DE GESTION POR PROCESOS
ISO 9001:2015

RESPONSABLE/CARGO: FIRMA: FECHA:
ELABORADO Steeven Montesdeoca
POR: Estudiante UTN
. Joftre Espin
REVISADO POR: Jefe de Taller
Manuel Cuestas/
David Cuestas
APROBADO POR: Gerente
Jefe de Planta, Proyectos y
Seguridad
Control e Historial de Cambios
Version Descripcion del cambio . Fec.lrla de
Actualizacion
01 Edicién Original N/A

156



(NDICE

2. OBIETIVO ..o 161
S ALCANCE .. 161
4. TERMINOS Y DEFINICIONES .....coovuivetieeeiceesee e 161
PLANIFICACION DE PROYECTOS ... cuoieieeeeeeeeee et senas s, 163
EJECUCION DE PROYECTOS ......oiiieeieteeeieeeeseseeee s senae et s st 169
CONTROL/SUPERVISION DE PROYECTOS.......coeieieeeeietieeieeie s 175
TRANSPORTE MANUAL (K23 KQ) -eevveiiieriiniisiiseeieesie e 181
TRANSPORTE CON MONTACARGAS MANUAL (CARRETILLA)......cccccvvuene. 188
TRANSPORTE CON MONTACARGAS ... 196
TRANSPORTE CON PUENTE GRUA (5 TON) ...cvieeiceeieeeeeseeeeeeveeee e 204
RAY AR et 212
CORTE CON CIZALLA. ... 219
CORTE CON SIERRA CINTA L. 226
CORTE OXICORTE ...t 233
CORTE OXICORTE MANUAL ..ottt 241
CORTE CONPLASMA ..o 249
CORTE CON PLASMA MANUAL .....ooiiiiiiis i 258
PLEGADORA HIDRAULICA ......oooeteeeeceeee e tes et en s 266
PRENSADO ...ttt bbbt 274



ROLADO ...t 282

TORNEADO ......oovieveeeiesiessestes st s st 290
FRESADO ......ooovoeieieeesesies s ses et sss s s 299
(0 =1 = | 7Y 0 T OO 308
ESMERILADO ....oovoireeveseeeeeees e sesess s es s eenss s ssesssss st assss s sensessssnsnssnnes 316
APUNTALADO ......oovoieeeeeeeieeveeeee s veesese s s s senn s snnens 324
SEMIARMADO ........oviiivieieeiesseeiessees s iesseesssssessessssss s snsses s ns s snssan s 331
SOLDAR-REMATAR .....ovvrvieteeiiseeiseeseiissessssiessesssssssssessssssss s s as s sennanns 338
TROQUELADO ..ot eesaes s sess s ssas s 347
PERFORACION .....oooocvieieiecisees e sesies s s sssss st 355
ARMADO ....ooovieieieieeeeeee s tee st es sttt 366
INSTALAR ACCESORIOS.........oveiieeeeeeireseeseesiessessssess s sessssesssssss s sessess e, 374
CONTROL DIMENSIONAL ....c..cvevrieereeeeneiesesseeseessessssesseessessssesssessessssesssensnssenes 382
MARCACION ..ottt sttt 388
DESARME .....ooouviieeieeteeees e essees e aes st sss s s s an s 394
LIMPIEZA MECANICA .....ooooeoeeeeeeeeeeeeeveseeeses s sse s sanons 402
LIMPIEZA MANUAL ....ooooevieieveeeteesees s ses s sesssesaes s ssssssesssssss s sansns 410
PINTURA SEMI MANUAL (COMPRESOR O GRACO).......ccooovmreeierererncisseeneon. 417
PINTURA MANUAL w...o.oovoviiieeeieeseeeesieseessessesseeseee s ssesssss s sss s sasnsssessesssenssnssenes 426
ETIQUETADO.........couoieieeeereeeeeeeeseossesees s sesseesessaenss s sesssss s sssasssssnssssessssssenssnssenes 434
CARGA CON MONTACARGAS MANUAL ......cooevrveeeeeeriisressesesiessessessiensensenes 447
CARGA CON MONTACARGAS ......ooeeeeerereeeiesrssseesiessesssssssssess s iessess s sennsons 455



CARGA CON PUENTE GRUA (5 TON) ..ot 463

MANTENIMIENTO DE EQUIPOS .......oevoeeeveeieeesseerseeseeeseessessessessessses s sanses 470
CONTROL DE CALIDAD .......oveeeveeteeeeesesseeies s seessessess s 475
FACTURACION .......oooiiiieeeieteee e eee et es sttt nan o 480
PROCEDIMIENTO COMUNICACION INTERNA Y EXTERNA.......cc.cooevverrnrenn, 485

159



INTRODUCCION

Macusa Industrial, fundada el 7 de febrero de 1994 en Ibarra, Provincia de Imbabura, se ha
establecido como lider en el norte del pais en la fabricacion y mantenimiento de equipos
industriales. Adaptandose a las necesidades especificas de sus clientes, la empresa ha
evolucionado continuamente, invirtiendo en maquinaria, equipo e insumos de alta calidad para

mejorar su funcionamiento y desempefio.

Enfrentando los desafios de un mercado competitivo y en constante evolucién, Macusa Industrial
reconoce la necesidad de optimizar sus operaciones y mejorar continuamente la calidad de sus
productos y servicios. Por ello, en el presente documento con el objetivo de aumentar su eficiencia
operativa se realizo la caracterizacion de sus procesos en la cual se describen cada uno de los
procedimientos especificos dentro de la organizacion en los cuales se mencionan objetivos,
responsables y controles para ejecutar las actividades de forma eficiente. Asi mismo, se ha
elaborado el diagrama de flujo de cada procedimiento, todo esto con la intencion de ofrecer una

guia documentada de como establecer la forma correcta los procedimientos.

Esta version del manual esta pendiente de revision y aprobacion. Una vez que reciba la aprobacion
de la alta direccion, estara accesible y legible como anexo del trabajo previamente citado, y debera
cumplir con el procedimiento establecido para el control de documentos.

El presente manual corresponde a la empresa MACUSA INDSUTRIAL, por ende, existe

prohibida su reproduccion sin la permision oportuno.
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2. OBJETIVO

La finalidad de este manual es proporcionar una orientacion documentada sobre las actividades

realizadas en la empresa, asegurando su adecuada realizacion.

3. ALCANCE

Definir las pautas para la realizacion de los procedimientos en la empresa, garantizando la
administracion del SGC centrado en la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de los

requisitos y estandares de calidad establecidos.

4. TERMINOS Y DEFINICIONES

1. Procedimiento: Serie de acciones o pasos oficiales establecidos para llevar a cabo una
tarea especifica.

2. Flujograma: Representacion gréafica de los pasos o procesos secuenciales en un
procedimiento.

3. Criterios de Calidad: Estandares y especificaciones establecidos para evaluar la calidad
de un producto o servicio.

4. Riesgo: Probabilidad de ocurrencia de un evento que podria tener un impacto negativo
en la consecucion de los objetivos.

5. Mejora Continua: Proceso constante de evaluacion y mejora de los procedimientos para
aumentar la eficiencia y efectividad.

6. Responsabilidad: Obligacion de un individuo o departamento de llevar a cabo una tarea
o funcién especifica.

7. Cumplimiento Normativo: Adherencia a leyes, regulaciones, normas y politicas
aplicables.

8. Retroalimentacién: Informacion proporcionada por los clientes 0 usuarios sobre su
experiencia con un producto o servicio.

9. Capacitacién: Proceso de proporcionar a los empleados las habilidades y conocimientos

necesarios para realizar sus tareas eficientemente.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Eficacia: Medida en la que se alcanzan los objetivos o resultados planificados.
Eficiencia: Uso optimo de los recursos para lograr los objetivos deseados con el minimo
de desperdicio.

Desempefio: Resultado medible.

Medicion: Proceso para determinar un valor.

Recursos: Todos los activos, personas, destrezas, informacion, tecnologia como locales.
Ambiente Laboral: Conjunto de condiciones bajo las cuales se desempefia el trabajo.
Sistema de Gestion: Conjunto de elementos interrelacionados para establecer politicas,
objetivos y procesos para alcanzar objetivos.

Infraestructura: sistema de facilidades, equipos y servicios necesarios para la operacion

de una organizacion.
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7m< MACUSA INDUSTRIAL

et MANUAL DE SUBPROCESOS
Macroproceso: ESTRATEGICO
Nombre de documento: ) )
P-E-P-PP-1 Proceso: PLANIFICACION
Subproceso: PLANIFICACION DE PROYECTOS
1. OBJETIVO

Establecer los lineamientos para la planificacion de proyectos en la empresa, asegurando la
eficiencia y calidad en la elaboracion de equipos industriales o estructuras.

2. ALCANCE

Aplicable a todos los proyectos de disefio y fabricacion de equipos industriales o estructuras
metalicas.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

Especificaciones de productos.
Requerimientos del cliente.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional
Calidad

Ambiental

Antisoborno y Anticorrupcion

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Procedimiento |Forma especificada de llevar a cabo una actividad o proceso.

Control de Proceso mediante el cual se asegura que la calidad de un producto o servicio
Calidad cumple con los requisitos establecidos.

No Incumplimiento de un requisito de calidad.

Conformidad

Accibn Accién tomada para eliminar las causas de una no conformidad detectada.
Correctiva
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Abreviatura

Significado

EPP

Equipos de proteccion personal.

NC

No Conformidad.

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de

# Actividad e St Descripcion Decision
Identificacion del Definir el alcance y objetivos | ¢EI proyecto es
1 Gerente X
Proyecto del proyecto. viable?
Asignacion del Designar un Gerente de
2 supervisor del Gerente Proyecto responsable. (Jefe Ninguna
proyecto. de ingenieria, Jefe de taller)
Analisis de Jefe de R,ecqpllar espeC|_f|caC|ones _
3 - técnicas y necesidades del Ninguna
Requisitos proyectos .
cliente.
Elaboracion del Jefe de _Crear un plan detallado .
4 incluyendo cronograma, Ninguna
Plan de Proyecto proyectos
recursos y presupuesto.
Realizar una reunion gerente
Revision de Plan de y jefe de ingenieria para SAjustar o
5 Gerente
Proyecto evaluar y aprobar el plan de | aprobar el plan?
proyecto.
Ajuste de Plan de Jefe de Realizar ajustes segun lo .
6 - Ninguna
proyecto. proyectos evaluado en la reunion
Identificacion de .
Jefe de Seleccionar proveedores y .
7 Proveedores y . - Ninguna
. proyectos materiales necesarios.
Materiales
| Aambscione | wese | Omenmommens
Materiales proyectos g P adq g
materiales.
Orden de Compra Jefe de Realizar pedidos de .
9 . . . Ninguna
de Materiales proyectos materiales necesarios.
Planificacion de Jefe de Asignar personal y definir .
10 o Ninguna
Recursos Humanos proyectos roles y responsabilidades.
Elaboracion de Jefe de Establecer normas de .
1 Protocolos de royectos seguridad y uso de EPP Ninguna
Seguridad proy g y '
12 Disefio Preliminar Jefe de Realizar disefios iniciales Ninauna
(CAD) ingenieria utilizando software CAD. g
. Realizar una reunion con
Revision y . . . .
oy Jefe de supervisor y el cliente para ¢Se ajusta el
13 Aprobacion del . o ) . NP
Disefio ingenieria revisar y obtener aprobacion disefio?

de los disefios.
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Jefe de

Realizar el ajuste de disefio

141 Ajuste de disefio ingenieria segun el feedback del cliente. Ninguna
Planificacion de la Jefe de Orgamz_ar ef[zflpas Y Procesos :
15 - . S de fabricacion, asi como el Ninguna
Produccion ingenieria :
tiempo.
Re"'s.'or! de Jefe de Verificar cumplimiento con .
16 Cumplimiento ; . Ninguna
. proyectos normativas aplicables.
Normativo
17 Lanzamiento del Jefe de invoBz:a?jggg??ﬁgc?tjfﬁcial Ninguna
Proyecto proyectos g

del proyecto.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-E-P-PP-1
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Inicio E
|
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:}'g::f;‘:: g:: i Anélisis de
i l Requisitos
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;:’robar X 1 No Ajuste de Plan
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Fin

e s e e

dela
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Objetos inmoviles Fatiga visual
Gradas Golpe
Postura prolongada Caida al mismo nivel
Trabajo bajo presién

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢Como mejorar los productos mediante la planificacion de proyectos?

Estableciendo objetivos claros, integrando feedback de clientes y mercado en las fases de
disefio, y asegurando una asignacion eficiente de recursos y una gestién de riesgos efectiva
para optimizar la calidad y funcionalidad del producto final.

2. ¢Como mejorar el servicio mediante la planificacion de proyectos?

Alinear los objetivos del proyecto con las expectativas del cliente, garantizar una
comunicacién efectiva y continua, y establecer procesos claros y eficientes que aseguren la
entrega oportuna y de alta calidad.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto a la planificacion de proyectos?

Requerir una mayor adaptabilidad a cambios tecnol6gicos y de mercado, integracion de
herramientas de andlisis de datos para una toma de decisiones mas precisa, y enfoques
flexibles para gestionar la incertidumbre y la innovacion.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto a la planificacién de proyectos?

Una mayor eficiencia y precisién mediante la digitalizacion y automatizacion de procesos, un
enfoque més integrado y colaborativo entre equipos multidisciplinarios, y una adaptabilidad
proactiva a las tendencias emergentes y a las necesidades cambiantes del mercado.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en la planificacion de
proyectos:

Actualizacion continua y capacitacién a los trabajadores sobre el presente procedimiento.

167



Realizar una evaluacion de riesgos, implementar revisiones y ajustes continuos basados en
feedback, y fomentar una comunicacion clara y efectiva entre todos los involucrados en el

proyecto.

10. INDICADORES

# | codigo !\Ior_nbre del Progedlmlento/Formula Admisible
indicador de célculo
1 |P-E-P-PP-I-1 Tiempo de Duracidn desde la No aplica.
Planificacién identificacion hasta el
lanzamiento del proyecto.
2 |P-E-P-PP-I-2 Cumplimiento del Porcentaje de adherenciaal |Registros
Presupuesto presupuesto planificado.
3 |P-E-P-PP-I-3 Satisfaccion del Evaluacion de la satisfaccion [Registros
Cliente del cliente con el disefio y
planificacion.
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nolioli el Version de documento | Nombre del archivo Soporte
documento
Procedimiento de
P-E-P-PP-1 1 Planificacion de Fisico y digital

Proyectos

https://docs.google.com/document/d/1VDa7cCccwzPd31bl1X3-

Ubicacion 16155 ACnsBBF42SFCUIL 7Hcledit
digital - .
(documentacionmacusa@gmail.com)
12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacion

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente

Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Versién Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial 04/09/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y

riesgos
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m MACUSA INDUSTRIAL

S MANUAL DE SUBPROCESQOS

Macroproceso: [ESTRATEGICO

Nombre de documento: Proceso: EJECUCION
P-E-E-EP-1

SUDProceso: |3 cycION DE PROYECTOS

1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento claro y estructurado para la ejecucion eficiente de proyectos de
fabricacién de equipos industriales o estructuras metalicas, asegurando el cumplimiento de
los estandares de calidad y seguridad.

2. ALCANCE

Aplicable a todos los proyectos de disefio, fabricacion y montaje de equipos industriales o
estructuras metalicas.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

Especificaciones de productos.
Requerimientos del cliente.
4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional
Calidad

Ambiental

Antisoborno y Anticorrupcion

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Procedimiento |Forma especificada de llevar a cabo una actividad o proceso.

No Incumplimiento de un requisito de calidad.

Conformidad

Accibn Accién tomada para eliminar las causas de una no conformidad detectada.
Correctiva
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Abreviatura

Significado

EPP Equipos de proteccion personal.
NC No Conformidad.
SP Supervisor del Proyecto

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de

# Actividad la actividad Descripcion Decision
Revision del Plan | Supervisor del El SP revisa el plan de
1 de Proyecto proyecto proyecto aprobado. Ninguna
Convocatoria de Supervisor del | Organizar una reunién con el
2 Reunion Inicial proyecto equipo de proyecto. Ninguna
Revision de
Disefios y Confirmar disefios y
3 Especificaciones Jefe de Taller especificaciones técnicas. Ninguna
¢Los materiales y
Verificacion de Asegurar la disponibilidad y herramientas
Materiales y adecuacion de materiales y estan en buen
4 Herramientas Guardalmacén herramientas. estado?
Aviso de Se avisa al supervisor acerca
5 inconveniente Guardalmacén del inconveniente Ninguna
Resolucion del Supervisor del Resuelve el inconveniente
6 inconveniente proyecto generado. Ninguna
Asignacién de
tareas y Supervisor del | Distribuir tareas especificas
7 | responsabilidades proyecto al equipo. Ninguna
Implementacion de Establecer y verificar
Medidas de Supervisor del | medidas de seguridad y uso
8 Seguridad proyecto de EPP. Ninguna
Revision del plan | Supervisor del |Revisar el plan de produccion
9 de produccion proyecto para iniciar la fabricacion Ninguna
Inicio de Comenzar la fabricacion
10 Fabricacion Jefe de Taller | segln el plan de produccion Ninguna
Monitoreo
Continuo del Supervisor del Supervisar el avance del
11 Progreso proyecto proyecto. Ninguna
Supervisor del Realizar inspecciones de
12 Inspecciones proyecto calidad periddicas. Ninguna
Actualizacion de
Registros de Supervisor del Mantener registros
13 Proyecto proyecto actualizados del proyecto. Ninguna
Gestion de Cambios| Supervisor del Manejar solicitudes de
14 y Ajustes proyecto cambios o ajustes. Ninguna
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Revision de
Cumplimiento

Supervisor del

Verificar el cumplimiento de

15 Normativo proyecto normativas aplicables. Ninguna
Elaborar y presentar reportes
16 | Reportes de Avance| Jefe de taller periddicos de avance. Ninguna
Coordinacién con Gestionar la relacién y
17 Proveedores Jefe de taller entrega de proveedores. Ninguna
Supervisor del | Monitorear y gestionar los
18 | Control de Costos proyecto costos del proyecto. Ninguna
Organizar los procesos
Preparacion para la | Supervisor del finales para la entrega del
19 Entrega proyecto proyecto. Ninguna
Inspeccion Final y | Supervisor del | Realizar una inspeccién final
20 Aprobacién proyecto y obtener la aprobacion. Ninguna
Entrega del Supervisor del Formalizar la entrega del
21 | Proyecto al Cliente proyecto proyecto terminado. Ninguna
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-E-E-EP-1
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8. PELIGROSYy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos

Objetos inmoviles Fatiga visual

Gradas Golpe

Postura prolongada Caida el mismo nivel
Trabajo bajo presién

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante la ejecucion de proyectos?

Implementacion rigurosa de planes detallados, la supervision constante de la calidad durante
todas las fases del proyecto, y la adaptacion agil a los feedbacks y hallazgos emergentes.

2. ¢Como mejorar el servicio mediante la ejecucidn de proyectos?

Asegurando una entrega puntual y conforme a las especificaciones, manteniendo una
comunicacién clara y constante con los clientes, y adaptando los procesos para satisfacer
eficientemente sus necesidades y expectativas.

3. ¢Qué necesidades se puede tener a futuro respecto a la ejecucion de proyectos?

Requerir una mayor eficiencia operativa, habilidades de gestion de cambio mas sélidas para
adaptarse a entornos dinamicos, y enfoques mas sostenibles y responsables desde el punto de
vista ambiental y social.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto a la ejecucién de proyectos?

Incluyen una mayor agilidad y flexibilidad para adaptarse a cambios rapidos, un enfoque més
colaborativo y multidisciplinario, y la incorporacion de andlisis de datos y tecnologias
inteligentes para optimizar la gestion y los resultados.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en la ejecucion de
proyectos:

Actualizacion continua y capacitacion a los trabajadores sobre el presente procedimiento.
Implementar un monitoreo continuo, realizar ajustes proactivos basados en la
retroalimentacién y analisis, y mantener una comunicacién efectiva y transparente con todas
las partes involucradas.
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10. INDICADORES

i Nombre del Procedimiento / Férmula de ..
Sl indicador célculo el
P-E-E-EP-I-1 Eficiencia de (Horas de trabajo reales / Horas |Registros

Produccion de trabajo planificadas) x 100
P-E-E-EP-I-2 Cumplimiento (Costo real / Costo Registros

del Presupuesto |presupuestado) x 100

P-E-E-EP-I-3 Satisfaccién del |Evaluacion de la satisfaccion del [ Registros
Cliente cliente con el proyecto
entregado.

11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre de Version de .

documento documento Nombre del archivo Soporte

P-E-E-EP-1 1 Procedimiento de Fisico v diaital
Planificacién de Proyectos ydig

https://docs.google.com/document/d/1dmw3EaK905HLEbXPelHKXx
Ubicacion digital |FaCaFWHxRjQIE3MBHd1A30/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS
a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones Nombre Cargo Firma
Elaborado por: Steeven Montesdeoca Tesista
Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller
. Manuel Cuestas Gerente
Validado por: . Jefe de Planta,
David Cuestas i
Proyectos y Seguridad
b. Control de historial de cambios
Versién Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial 04/09/2023

Actualizacion de procedimiento, peligros y
riesgos
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W MACUSA INDUSTRIAL

e MANUAL DE SUBPROCESQOS

Macroproceso: [ESTRATEGICO

Nombre de documento: Proceso: CONTROL/SUPERVISION
P-E-CS-CSP-1

Subproceso: | coNTROL/SUPERVISION DE PROYECTOS

1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento para el control y supervision efectiva de proyectos de
fabricacion de equipos industriales o estructuras metalicas, garantizando el cumplimiento de
los estandares de calidad, plazos y presupuestos.

2. ALCANCE

Aplicable a todos los proyectos de disefio, fabricacion y montaje de equipos industriales o
estructuras metalicas.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

Especificaciones de productos.
Requerimientos del cliente.

4. POLITICAS
e Seguridad y salud ocupacional
e Calidad
e Ambiental
e Antisoborno y Anticorrupcion

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Procedimiento |Forma especificada de llevar a cabo una actividad o proceso.

No

Conformidad Incumplimiento de un requisito de calidad.

ACC'On. Accion tomada para eliminar las causas de una no conformidad detectada.
Correctiva
Abreviatura Significado
EPP Equipos de proteccion personal.
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NC

No Conformidad.

SP

Supervisor del Proyecto

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

# Actividad Respon_sa_ble Be Descripcion Decision
la actividad
Revision del Plan El SP revisa el plan de .
1 de Proyecto Jefe de Taller proyecto aprobado. Ninguna
5 Establecimiento de Jefe de Taller Definir pgptos clave para la Ninguna
Puntos de Control supervision del proyecto.
Establecimiento de Definir canales de
3 Lineas de Jefe de Taller | comunicacion entre el equipo Ninguna
Comunicacion de proyecto y otras areas.
Coordinacién de | Supervisor del Aseg_urar If”l,d'Spomb'“dad y .
4 RECUISOS rovecto asignacion de recursos Ninguna
proy necesarios.
Implementacion de Asegurar la implementacion
5 Medidas de Jefe de Taller de medidas de seguridad y Ninguna
Seguridad uso de EPP
Inicio de la Comenzar la supervision
6 Supervision del Jefe de Taller . P Ninguna
activa del proyecto.
Proyecto
Inspecciones Realizar inspecciones
7 P - Jefe de Taller periodicas en el sitio de Ninguna
Regulares en Sitio .
trabajo.
Monitoreo del Supervisar el progreso segln
8 Avance del Jefe de Taller P ol cronz rgma g Ninguna
Proyecto 9 '
Reuniones de Supervisor del |Organizar reuniones regulares .
9 L - Ninguna
Coordinacion proyecto con el equipo.
10 | Gestion de Cambios Supervisor del | Manejar y aproba_r solicitudes Ninguna
proyecto de cambios.
Control de Mantener actualizados los
11 Documentacion Jefe de Taller |registros y documentacion del Ninguna
proyecto.
12 | Reportes de Avance | Jefe de Taller Elaborar'y pre sentar reportes Ninguna
periodicos.
13 | Gestién de Riesgos Supervisor del | Identificary m_|t|gar riesgos Ninguna
proyecto potenciales.
Resolucion de Supervisor del Resolver incidencias y .
14 - - - Ninguna
Incidencias proyecto problemas que surjan.
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Supervisar que los

15 Cont_ro! de Jefe de Taller trabajadores stgan I.OS Ninguna
procedimientos manuales de procedimientos
de fabricacion.
Evaluacion de Evaluar el rendimiento del
16 Desempefio del Jefe de Taller equipo de trabajo, Ninguna
Equipo
Reportes de Avance | Supervisor del Informar regularmente al .
17 . - Ninguna
al Cliente proyecto cliente sobre el progreso.
Capacitacion Proporcionar formacion
18 Continua del Jefe de Taller continua al equipo de Ninguna
Equipo proyecto.
Revision de Asegurar gue el proyecto
19 Cumplimiento Jefe de Taller cumpla con todas las Ninguna
Normativo normativas aplicables.
Prenaracion para la Coordinar las actividades
20 P P Jefe de Taller finales para la entrega del Ninguna
Entrega Final
proyecto.
Evaluacion Post- Analizar el desempefio del
21 Jefe de Taller | proyecto y extraer lecciones Ninguna

Proyecto

aprendidas.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-E-CS-CSP-1
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Objetos inmoviles Fatiga visual
Gradas Golpe
Postura prolongada Caida al mismo nivel
Trabajo bajo presién

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante el Control/Supervision de proyectos?

Una vigilancia constante de la calidad y el rendimiento, identificando y resolviendo problemas
en tiempo real, y asegurando que los resultados finales se alineen estrechamente con los
requisitos y expectativas del cliente.

2. ¢ Como mejorar el servicio mediante el Control/Supervision de proyectos?

Asegurando la entrega puntual y conforme a las especificaciones, manteniendo una
comunicacién efectiva con los clientes para gestionar expectativas y adaptandose rapidamente
a cualquier cambio o retroalimentacion durante el proyecto.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al Control/Supervision de
proyectos?

Una mayor adaptacion a entornos de trabajo agiles y remotos, la integracion de tecnologias
para el monitoreo en tiempo real, y un enfoque mas proactivo en la gestién de riesgos y la
sostenibilidad.

4. ;Cuédles son las expectativas a futuro respecto al Control/Supervision de proyectos?

Mayor eficiencia a través de la automatizacion y el uso de herramientas digitales, una
supervision mas precisa y en tiempo real, y un enfoque integrado que combine la gestion de
proyectos con andlisis avanzados y toma de decisiones basada en datos.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el Control/Supervision
de proyectos:

Actualizacion continua y capacitacion a los trabajadores sobre el presente procedimiento.
Implementar revisiones periddicas, aplicar un enfoque proactivo en la gestion de riesgos, y
fomentar una comunicacidn abierta y continua para identificar y abordar problemas de manera
temprana.
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10. INDICADORES

- Nombre del Procedimiento / Formula de ..
# S indicador calculo Bl
Eficiencia de (Numero de incidencias
P-E-CS-CSP-I-1 S . resueltas / Total de incidencias Registros
upervision
reportadas) x 100
cumplimiento (Actividades completadas a
P-E-CS-CSP-I-2 P tiempo / Total de actividades Registros
del Cronograma -
planificadas) x 100
Satisfaccion del Evaluacion de la satisfaccion del
P-E-CS-CSP-I-3 . cliente con el proyecto Registros
Cliente
entregado.
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nl e VLRI G Nombre del archivo Soporte
documento documento
Procedimiento de
P-E-CS-CSP-1 1 Control/Supervisién Fisico y digital
de proyectos

Ubicacion digital

https://docs.qgoogle.com/document/d/IWWOqz-

HotMYJUPnwWESFzvKQuh6XWKR95tY L akXagxDM/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller
. Manuel Cuestas Gerente
Validado por: . Jefe de Planta,
David Cuestas .
Proyectos y Seguridad
b. Control de historial de cambios
Versién Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial 04/09/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y
riesgos
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https://docs.google.com/document/d/1WWOgz-HotMYJUPnwE5FzvKQuh6XWkR95tYL_akXqxDM/edit
https://docs.google.com/document/d/1WWOgz-HotMYJUPnwE5FzvKQuh6XWkR95tYL_akXqxDM/edit

W MACUSA INDUSTRIAL

L MANUAL DE SUBPROCESQOS

Macroproceso: [OPERATIVO

Nombre de documento: Proceso: TRANSPORTE DE MATERIALES

P-O-TM-TMM-1

Subproceso: R ANSPORTE MANUAL (<23 Kg)

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de transporte de materiales de forma manual (<23 kg)
para el desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller y a proyectos.
Inicia mediante la notificacién de trabajo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS
e Seguridad y salud ocupacional
e Calidad
e Ambiental
e Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicién

Procedimiento | Forma especificada de llevar a cabo una actividad o proceso.

Carga

Objeto o material que se va a transportar manualmente.

Peso méaximo de [Limite de peso seguro que se puede manipular de forma manual (<23 kg).

carga

Inspeccion de la |Revision previa de la carga para asegurarse de que no tenga filos cortantes,

carga

tenga agarraderas antes del transporte.

Rutas

Caminos designados para el transporte, evitando zonas de riesgo u
obstéculos.
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Técnica de
levantamiento

Métodos adecuados para levantar, transportar y colocar la carga.

Abreviatura Significado

TRS Transporte de Materia Prima o Materiales
MP Materia Prima
CDC Centro de Gravedad de la Carga

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de

Actividad |2 actividad Descripcion Decision
Gerente, Jefe de
Notificacion de proyectos, J?fe Notificacion de manipulacion .
trabajo de ingenieria, de carga manual Ninguna
Jefe de Taller, ‘
Supervisor
Receptar la El Trabajador recibe la
notificacion de . notificacién de manipulacion .
- ; Trabajador . Ninguna
trabajo o necesidad manual de carga o satisface
de manipulacion. dicha necesidad.
e El Trabajador notifica al
Notificacion a )
Guardalmacén _ Guardalmacén sobre la _
Trabajador apertura de bodegas para Ninguna
sobre la apertura il ial
de bodega(s) movilizar MP, materla_ es,
herramientas u otro objeto.
Apertura de .
bodega(s) de MP o | Guardalmacén El Guardba;g]eac:sn abre las Ninguna
materiales gas.
Movilizacion hacia . -
bodega(s) o &rea de Trabajador El Trabajador se moylllza ala Ninguna
. bodega requerida.
trabajo
¢El material, MP
Identificacion del El Trabajador verifica el o cargaes el
material, MP o Trabajador material, MP o carga a requerido para el
carga movilizar. desarrollo del
trabajo?
Notificacion del . El Trabajador notifica el .
. X Trabajador . . ; Ninguna
inconveniente inconveniente a superior.
Gerente, Jefe de
Solucién del proyectos., J?fe Resuelve el inconveniente .
. . de ingenieria, e Ninguna
inconveniente notificado
Jefe de Taller o
Supervisor
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Registro del

El Guardalmacén realiza el

9 material o MP Guardalmacén registro del material o MP Ninguna
extraido despachado.
. El Trabajador inspecciona la ¢la carga o
Inspeccion de la . . materiales son
10 carga Trabajador carga para cerciorarse quUe sea| oo
g manipulable con las manos. | P
as manos?
El Trabajador revisa que el ¢Lacarga se
Asegurarse del . 07 O
11 o Trabajador peso de la carga no supere los | encuentra inferior
limite de peso P
23 kg. al limite de peso?
Solicitud de
transporte con El Trabajador recurre al uso
12 montacargas Trabajador del montacargas mecanico o Ninguno
mecéanico o manual.
manual.
El Trabajador planifica rutas
Planificacion de seguras a seguir, evitando
13 Trabajador obstéculos y areas de alto Ninguna
rutas seguras :
riesgo para llegar a su
destino.
El Trabajador hace un
Levantamiento correcto levantamiento de la
14 Trabajador carga doblando rodillas, Ninguna
seguro .
manteniendo la espalda recta,
con un agarre firme.
El Trabajador identifica el
15 Identificacion del Trabajador centro de gravedad de la Ninguna
centro de gravedad carga para mantener el
equilibrio.
Distribucion del _ El Trabajador dlstrl_buye el _
16 Trabajador peso de manera uniforme Ninguna
peso . .
para evitar desestabilizarse.
. El Trabajador transporta la
Transporte hacia . ! . .
17 . Trabajador carga hacia el destino que se Ninguna
destino . (e
requiera por la ruta definida.
Cerrar bodega(s) ) El Guardalmacén cierra la .
18 de material o MP. Guardalmacen puerta de la bodega. Ninguna
El Trabajador deposita la
carga con cuidado,
19 | Descarga segura Trabajador flexionando las rodillas y Ninguna

manteniendo la espalda recta.
Se debe soltar la carga
lentamente.

183



DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-0-TM-TMM-1

Gerente, Jefe de proyectos, Jefe de N
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Ruido Intermitente

Pérdida de capacidad de reaccion

Radiaciones no ionizantes (solar) Fatiga
Objetos moviles Golpe
Obijetos inmoviles Choque

Filos cortantes Corte

Piso irregular

Caida al mismo nivel

Piso deslizante

Desconcentracion

Piso a desnivel

Alergia

Piso con obstaculos

Gradas

Circulacion de maquinaria o vehiculos

Manipulacion manual de cargas (<23 kg)

Trabajo bajo presién

Polvos

Picaduras

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢ Cémo mejorar los productos mediante el transporte manual (<23 kg)?

Proteccién adecuada de productos terminados para su manipulacion.

Proporcionar una capacitacién adecuada continua en técnicas de transporte manual y manejo
de carga para garantizar que los productos sean manipulados correctamente.

Implementar sistemas de etiquetado como el peso e instrucciones de manipulacién.

2. ¢ Como mejorar el servicio mediante el transporte manual (<23 kg)?

Ofreciendo al Cliente la posibilidad de transportar la carga en lugar de que él lo haga.

3. ¢Qué necesidades se puede tener a futuro respecto a transporte manual (<23 kg)?

Optimizar el uso del espacio. (estanteria con compartimentos con diferentes dimensiones que
soporte cargas <23 a kg)

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto a transporte manual (<23 kg)?
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Tareas de transporte manual asistidas por la automatizacion.
Bascula al ingreso con asistencia mecanica.

Exoesqueletos para

cargas manuales.

5. Correcciones, prevencion o reduccidn de efectos no deseados en el
transporte manual (<23 kg):

Estiramientos o calentamiento previo a la manipulacién de la carga.
Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.
Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.

10. INDICADORES

4 Cédigo l\!om_bre del Procedlmler]to / Férmula de Admisible
indicador calculo
Cantidad de (# de transportes manuales
1 | P-O-TM-TMM-I-1 | transportes de ansp . No aplica
X realizados en el dia)
cargas en el dia
Tiempo (Suma de tiempos de
promedio de | transporte diarios / # total de .
2 | P-O-TM-TMM-I-2 transporte | transportes manuales en el dia) No aplica
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
OIS L Vielel @3 Nombre del archivo Soporte
documento documento
2. Transporte Manual
P-O-TM-TMM-1 1 (<23 kg) P-O-TM-TMM- Fisico y digital
1

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1Whz5UaRQIB4pSrhPMiUXONNH

CXvJOf8GMST70uiAIEIQ/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)
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https://docs.google.com/document/d/1Whz5UaRQlB4pSrhPMiUXONnHCXvJ0f8GMS70uiAIElQ/edit
https://docs.google.com/document/d/1Whz5UaRQlB4pSrhPMiUXONnHCXvJ0f8GMS70uiAIElQ/edit

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones Nombre Cargo Firma
Elaborado por: | Steeven Montesdeoca Tesista
Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller

Gerente
Validado por: Manu_el Cuestas/ Jefe de Planta,
David Cuestas .
Proyectos y Seguridad
b. Control de historial de cambios
Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-TRS-0 09/01/2023

Actualizacion de procedimiento,

peligros y riesgos 31/07/2023
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W MACUSA INDUSTRIAL

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Nombre de documento: Proceso: TRANSPORTE DE MATERIALES
P-O-TM-TMC-1

Macroproceso: |OPERATIVO

Sub | TRANSPORTE CON MONTACARGAS
UDPTOCESO: | \jANUAL (CARRETILLA)

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de transporte de materiales con montacargas manual
(carretilla) para el desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller y a proyectos.
Inicia mediante la notificacion de trabajo o necesidad del trabajador.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Control y prevencién de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Montacargas Equipo mecénico de elevacién y transporte de materiales operado

manual manualmente.

Centro de Punto en el que todo el peso del material se concentra donde el montacargas
gravedad debe sujetarlo.

Cuchillas de Superficies del montacargas donde se coloca la carga para el transporte.
carga

Ruedas Partes del montacargas que facilitan el movimiento y la maniobrabilidad.
Manubrio de Utilizada para elevar o bajar la plataforma de carga.

elevacion
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Palanca de Utilizada para tres modos: bajo para utilizar el modo de elevacion, medio
control para bloqueo y movilizar, y alto para bajar cuchillas.

Pedal de Utilizado para elevar o bajar la plataforma de carga.

elevacion

Estabilidad Consideracion para evitar vuelcos durante el transporte.

Area de Espacios autorizados y seguros para el movimiento.

circulacion

Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccion Personal
MP Materia Prima

CDC Centro de Gravedad de la Carga

MTM Montacargas Manual

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

# Actividad Respa%r:isvailzjlae dde e Descripcion Decision
Gerente, Jefe de
Notificacion de proyectos, Jefe de | Notificacion de transporte
1 trabaio ingenieria, Jefe | con montacargas manual Ninguna
0. de Taller, de materia o MP.
Supervisor
El trabajador u operador
Receptar la recepta la notificacion de
eceptar . transporte mediante
notificacion de Trabajador/ .
2 : X montacargas manual de Ninguna
trabajo o necesidad Operador . .
de manipulacion materiales, MP o satisface
' la necesidad de
manipulacion.
. (El
El trabajador u operador
. ; montacargas
| . . inspecciona el estado del
3 nspeccion del Trabajador/ montacargas manual: manual se
montacargas manual. Operador . ' encuentra en
ruedas, frenos, sistema de .
” Optimas
elevacion, palanca. ..
condiciones?
El Trabajador u operador
notifica a Gerente, Jefe de
4 Notificacién de Trabajador/ proyectos, Jefe de Ninauna
novedad Operador ingenieria, Jefe de Taller o g
Supervisor la irregularidad
encontrada.
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Gerente, Jefe de
proyectos, Jefe de
Resuelve el ingenieria, Jefe | El responsable dispone la
5 inconveniente de Taller, gestion de la irregularidad Ninguna
Supervisor de la reportada.
irregularidad
encontrada.
Notificacion a El Trabajador u operador
Guardalmacén sobre Trabaiador/ notifica al Guardalmacén
6 la apertura de 0 erJador sobre la apertura de Ninguna
bodega(s) de MP o P Bodegas para sacar MP o
materiales materiales.
Apertura de .
7 bodega(s) de MP o Guardalmacén El Guardba;rgleacssn abre las Ninguna
materiales gas.
Movilizacion del . El Trabajador u operador
montacargas manual Trabajador/ . .
8 . ) moviliza el montacargas Ninguna
hacia bodega o area Operador ; :
de trabajo manual al area requerida.
¢El material,
. MP o carga es
e . El Trabajador u operador .
9 Iden_tlflcauon del Trabajador/ verifica el material, MP o el requerido
material, MP o carga Operador . para el
carga a movilizar.
desarrollo del
trabajo?
o | Notfcsingel | Tt | BTS00 |
inconveniente Operador . 9
superior.
Gerente, Jefe de
Solucion del proyectos, Jefe de El Superior a cargo
11 inconveniente ingenieria, Jefe | resuelve el inconveniente Ninguna
de Taller o notificado
Supervisor
El Trabajador u operador ¢El material,
e . verifica que la carga o MP 0 carga son
12 Verificacion de la Trabajador/ material sean manioulables manipulables
carga Operador P con el
con el montacargas montacaraa
manual. g
manual?
Solicitud de . El Trabajador u operador
transporte de Trabajador/ - .
13 montacargas Operador solicita el transporte con Ninguna
mecanico (vehiculo) montacargas mecanico.
Reqistro del material El Guardalmacén realiza el
14 % MP extraido Guardalmacén | registro del material o MP Ninguna
despachado.
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El Trabajador u operador
manipula el montacargas

Manipulacion del Trabajador/ .
15 manual con la palanca de Ninguna
montacargas manual Operador .
control en medio
(blogueo).
Transporte del _ El Trabajador u operador
Trabajador/ traslada el montacargas lo .
16 | montacargas manual . . Ninguna
Operador maés cerca posible del
alacarga .
objeto a cargar.
El Trabajador u operador
coloca la palanca en medio
Transporte de la baiador/ bl ioul
17 carga hacia el Trabajador (blogueo) y manipula Ninguna
Operador levemente la carga para
montacargas manual - -
situar en las cuchillas del
montacargas.
El Trabajador u operador
Posicionamiento de Trabajador/ sitda la pala.nca de control .
18 en alto o bajo para regular Ninguna
montacargas manual Operador ;
la altura de las cuchillas y
alcanzar la carga.
El Trabajador u operador
19 Blogueo de ruedas Trabajador/ bquuea Ias_ ru_edas para Ninguna
Operador evitar movimientos del
montacargas manual.
El Trabajador u operador
se asegura de que la carga
20 Asegurar la carga o Trabajador/ esté bien sujeta - Ninquna
MP vy salida del area Operador equilibrada sobre las g
cuchillas del montacargas y
se retira del area.
21 Cerrar bc_)dega(s) de Guardalmacen El Guardalmaceén cierra la Ninguna
material o MP puerta de la bodega.
El Trabajador u operador
Planificacion de rutas|  Trabajador/ P lanifica rutas seguras .
22 evitando obstaculos y areas Ninguna
seguras Operador .
de alto riesgo para llegar a
su destino.
El Trabajador u operador
utiliza la palanca de control
23 Transpor_te hacia Trabajador/ en medio (bloqueo) y Ninguna
destino Operador libera las ruedas para
continuar con el transporte
de la carga hacia el destino.
El Trabajador u operador
24 Descarga segura Trabajador/ Irll,(legdaazl Steiﬁigﬂébplggﬁz Igz Ninguna
Operador '

control en alto o bajo para
descargar el objeto.
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El Trabajador u operador
desbloquea las ruedas y

Liberacion de ruedas Trabajador/ .
25 coloca la palanca de Ninguna
y control de palanca Operador .
control en medio
(blogueo).
El Trabajador u operador
Manipulacion final Trabaiador/ separa las cuchillas de la
26 del montacargas J carga 'y moviliza el Ninguna
Operador

manual

montacargas manual a un
area requerida.

7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-O-TM-TMC-1

Trabajador Guardaimacén
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8. PELIGROSYy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Ruido Intermitente

Fatiga general

Radiaciones no ionizantes (solar)

Pérdida de capacidad de reaccion

Objetos mdviles

Pérdida de capacidad de comunicacion

Obijetos inmoviles

Atrapamiento

Filos cortantes Choque
Piso irregular Golpe
Piso deslizante Corte

Piso a desnivel

Caida al mismo nivel

Piso con obstaculos

Desconcentracion

Desequilibrio

Sobreesfuerzo

Circulacion de maquinaria o vehiculos

Alergia

Movimientos repetitivos

Manipulacion de carga (>23 Kg)

Trabajo bajo presion

Polvos

Picaduras

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢Como mejorar los productos mediante el transporte con el montacargas manual?

Protegiendo adecuadamente los productos terminados para su manipulacion: embalaje.
Proporcionar una formacion completa y préactica a los operadores de montacargas manual y el
manejo de carga para garantizar que los productos sean manipulados correctamente.
Implementar sistemas de etiquetado como el peso e instrucciones de manipulacién para el
montacargas manual.

Aplicar dispositivos de sujecion y accesorios adecuados para asegurar las cargas en la
plataforma, evitando dafios y pérdidas durante el transporte.

2. ¢ Como mejorar el servicio mediante el transporte con el montacargas manual?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al transporte con el montacargas
manual?
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Adoptar montacargas manuales con caracteristicas de automatizacion para mejorar la
eficiencia y reducir la carga de trabajo para los operadores.

Montacargas manuales con un disefio ergondmico mejorado.

Ante un eventual aumento de la necesidad de trasladar cargas, se podria optar por montacargas
manuales que puedan cargar menos peso y con dimensiones menores.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al transporte de montacargas manual?

Bascula al ingreso con asistencia mecanica.

Sistemas de asistencia como: sensores de proximidad, cAmaras de visién y alertas de colision.
Envio al instante de datos para el monitoreo de rendimiento, planificacién de mantenimiento
proactivo, acceso a analisis, y reportes detallados sobre el funcionamiento y eficacia del
equipo.

5. Correcciones, prevencion o reduccién de efectos no deseados en el
transporte con montacargas manual:

Estiramientos o calentamiento previo a la manipulacion.

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacidn respecto al presente procedimiento.
Realizar inspecciones periddicas y mantenimiento preventivo.

10. INDICADORES

4 Cédigo N_om_bre del Procedlmleqto [ Formula de Admisible
indicador calculo
Cantidad de (# de transportes con
1 | P-O-TM-TMC-I-1 | transportes de montacargas manual No aplica
cargas en el dia realizadas en el dia)
. (Suma de tiempos de
Tlempo transportes en el dia / # total .
2 | P-O-TM-TMC-I-2 promedio de No aplica
de transportes con
transporte
montacargas manual)
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Moo s VT oF Nombre del archivo Soporte
documento documento

3.Transporte de materiales-
P-O-TM-TMC-1 1 Transporte montacargas Fisico y digital
manual - P-O-TM-TMC-1

https://docs.google.com/document/d/15_dcq_clkL1IHKLIRt7nsw71pjcOw4
Ubicacion digital [ yx19xLxGI-nPY/edit
(documentacionmacusa@gmail.com)
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https://docs.google.com/document/d/15_dcq_c1kL1IHkLIRt7nsw71pjc0w4yx19xLxGl-nPY/edit
https://docs.google.com/document/d/15_dcq_c1kL1IHkLIRt7nsw71pjc0w4yx19xLxGl-nPY/edit

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente
Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-TRS-0 09/01/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y 02/08/2023

riesgos
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W MACUSA INDUSTRIAL

- MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: |OPERATIVO
Proceso: TRANSPORTE DE MATERIALES
Subproceso: | TRANSPORTE CON MONTACARGAS

Nombre de documento:
P-O-TM-TMS-1

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico sobre el transporte de materiales con montacargas para
el desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion o necesidad de trabajo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS
e Seguridad y salud ocupacional
e Calidad
e Ambiental
[ ]

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Montacargas Vehiculo / equipo de manejo de materiales utilizado para levantar,
transportar y apilar objetos, el cual requiere de un operador.

Levantar y bajar | Acciones de elevar o descender la carga usando el mecanismo hidraulico del
montacargas accionado por palancas en la cabina.

Materia prima | Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para crear un
producto.
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Material

Objeto tangible.

Palancas de
control

Elementos ubicados a la derecha del operario en el montacargas, estas son:
palanca de control de inclinacion, palanca de control de ascenso o descenso.

Abreviatura

Significado

EPP

Equipo de Proteccion Personal

MP

Materia Prima

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

- Responsable de la ., .,
Actividad actividad Descripcion Decision
Gerente, Jefe de Notificacién de transporte
e g . | proyectos, Jefe de ¢ :
Notificacion de trabajo| ; o con vehiculo Ninguna
ingenieria, Jefe de
. montacargas.
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
Receptar la . recepta la notificacion de
Y . Trabajador/ . .
notificacion de trabajo Overador transporte de materiales, Ninguna
0 necesidad transporte P MP o satisfaccién de
necesidad.
El Trabajador u operador
e ., verifica el 6ptimo estado ¢El
Verificacion del . :
6ptimo estado de Trabajador/ del montacargas como: montacargas
Operador neumaticos, frenos, esta en 6ptimo
montacargas . N
sistema hidraulico, luces, estado?
bateria.
El Trabajador u operario
Notificacion a Trabajador/ notifica sobre el .
. . . Ninguna
supervisor Operador inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
Solucién del proyectos, Jefe de El Superior a cargo .
. . : o . : Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de [resuelve el inconveniente.
Taller o Supervisor
e El Trabajador u operador
Notificacion a - )
, . notifica al Guardalmaceén
Guardalmacén sobre la Trabajador/ sobre la apertura de Ninauno
apertura de bodega(s) Operador P g
. Bodega para sacar MP o
de MP o materiales .
materiales.
Apertura de bod(aga(s) Guardalmacén El guardalmacén abre las Ninguna
de MP o materiales bodegas
Movilizacién del Trabajador/ El Tr_a_bajador u operador .
moviliza el montacargas Ninguna
montacargas a la Operador . .
al area requerida.
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bodega o area de
trabajo
¢El material,
e, . El Trabajador u operador MP o carga es
Identificacion del Trabajador/ e . el requerido
9 . verifica el material, MP o
material, MP o carga Operador . para el
carga a movilizar.
desarrollo del
trabajo?
Notificacion del Trabajador/ El 'I_'r_abaja@r u Opefad‘” .
10 inconveniente Overador notifica el inconveniente Ninguna
P al superior.
Gerente, Jefe de .
Solucion del proyectos, Jefe de El Super.lor a cargo .
11 . . ; o resuelve el inconveniente Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de
. generado.
Taller o Supervisor
. . El Guardalmacén realiza
Registro del material o . . . .
12 . Guardalmaceén el registro del material o Ninguna
MP extraido
MP despachado.
El Trabajador u operador
13 Manipulacion del Trabajador/ altfjcr)g rlgscecsgrri];”s?:c:e?ca Ninguna
montacargas Operador . ) h g
lo més posible al material
0 carga.
El Trabajador u operador
con el montacargas
detenido y con la ayuda
Posicionamiento del Trabajador/ de las palancas de .
14 . Ninguna
montacargas Operador control, regula el angulo
y la altura de las cuchillas
para alcanzar el material
o la carga.
El Trabajador y el
Montacargas hacia la Trabajador/ operador colocan las .
15 - . Ninguna
carga. Operador cuchillas en el material o
carga.
El Trabajador y el
Carga hacia el Trabajador/ operador manipulan el .
16 . Ninguna
montacargas Operador material o la carga para
situar en las cuchillas.
El Trabajador y el
Asegurar el material o Trabajador/ oper_ador aseguran el .
17 . . material o la carga para Ninguna
cargay salir del area Operador . .
posteriormente retirarse
del &rea.
18 Cerrar b(_)dega(s) de Guardalmacén El Guardalmacén cierra Ninguna
material o MP la puerta de la bodega.
Planificacién de las Trabajador/ El Trabajador u operador .
19 o Ninguna
rutas Operador planifica las rutas seguras
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evitando obstaculos y
areas de alto riesgo para
llegar a su destino.

El Trabajador u operador
mediante las palancas de
control ajusta el &ngulo

Transporte hacia el Trabajador/ y/o altura de las cuchillas .
20 ; . Ninguna
destino Operador con la carga mientras se
moviliza hacia el destino
en caso de existir
obstaculos.
Colocar soportes / El Trabajador u operador ¢El material
) . . coloca soportes o
durmientes en el sitio Trabajador/ . . hace contacto
21 . durmientes en el sitio de .
de trabajo de Operador ; directo con el
) trabajo para asentar el
requerirse . suelo?
material, MP o carga.
Reposicionar los Trabajador/ El Trgpajador u operador .
22 . reposiciona los soportes / Ninguna
soportes / durmientes Operador X
durmientes.
El Trabajador u operador
con la palanca de control
23 Descarga segura Trabajador/ de ascenso y desce_nso Ninguna
Operador descargan el material o
carga sobre los soportes 0
durmientes.
4 | Retiarlossequos | Trabaadors | EGEAEACEIR | e
colocados Operador g g

colocados de la carga.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

erente, Jefe de proyectos, Jefe de N
ingenieria, Jefe de Taller o Supervisor e

Trabajador / Operador

Receptar la notificacién
de trabajoor

|
i
|
|
i
|
i

L. | transporte A
Notificacién de i Necesidad de
trabajo | transporte

i
i Verificacién del
| dptime estado de
3 montacargas
i
i

Solucién del | Notificacion a ¢El montacargas estd

inconveniente superior en éptimo estado?

Notificacién a
Guardalmacén sobre la
apertura de bodega(s)
de MP o materiales

Movilizacion del
montacargas a la bodega
o érea de trabajo

Identificacion del

material, MP o carga

:El material, MP o
carga es el requerido
para el desarrollo del
trabajo?

Notificacién del
inconveniente No

Solucién del
inconveniente

Manipulacién del
montacargas

Posicionamiento
del montacargas

P-0-TM-TMS-1

Montacargas
hacia la carga

Carga hacia el
montacargas

Asegurar el material
0 carga a transportar

y salir del 4rea

Planificacién
de las rutas

Transporte hacia el
destino

Colocar soportes /
durmientes en el
de trabajo de requerirse

¢El material hace
contacto directo
con el suelo?

Descarga
segura

Retirar los seguros
colocados

Movilizacién del
montacargas

Fin de transporte con
montacargas

Guardalmacén

Apertura de
beodegals) de de
MP o materiales

Registro del

material o MP
extraido

Cerrar bodega(s)

de material o MP
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido Intermitente Pérdida de capacidad de reaccion
Vibracion cuerpo entero Trastornos musculoesqueléticos
Radiaciones no ionizantes (solar) Fatiga visual
Objetos moviles Atrapamiento
Objetos inmoviles Aplastamiento
Desequilibrio Choque
Incendio Golpe
Manipulacidn de cargas >23 Kg Desconcentracion
Movimientos repetitivos Alergia
Trabajo en equipo
Trabajo bajo presién
Polvos
Gases
Picaduras

9. MEJORA CONTINUA

Anadlisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢Como mejorar los productos mediante el transporte con el montacargas?

Proteger adecuadamente los productos terminados para su manipulacién: embalaje.
Proporcionar una formacion completa y préactica a los operadores sobre el montacargas vy el
manejo de la carga para garantizar que los productos sean manipulados correctamente.
Implementar sistemas de etiquetado como el peso e instrucciones de manipulacion para el
montacargas.

Aplicar dispositivos de sujecion y accesorios adecuados para asegurar las cargas, evitando
dafios y pérdidas durante el transporte.

2. ¢ Como mejorar el servicio mediante el transporte con montacargas?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al transporte con montacargas?

Adoptar montacargas con fuentes de energia mas sostenibles, como eléctricas o hibridas, para
reducir la huella ambiental.

Montacargas que ofrezcan mayor comodidad y facilidad de uso para los operadores.
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Un montacargas de menor tamafio o capacidad para mejor dinamismo dentro del taller.
Adquirir elevadores mecanicos.

4. ¢;Cuales son las expectativas a futuro respecto al transporte con montacargas?

Materia prima, material o carga sin abolladuras o deformaciones por transportes.

La incorporacion de tecnologias avanzadas o sistemas de asistencia como: sensores de
proximidad, camaras de vision y alertas de colisién, para mejorar la seguridad tanto para los
operadores como para las cargas.

Montacargas adaptables a diferentes tipos de cargas.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el transporte con

montacargas:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.
Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento periddico y riguroso de los montacargas.

10. INDICADORES

4 Cédigo Npmpre del Procedlmler,1t0 [ Formula de Admisible
indicador célculo
Tasa de (Tiempo de operacion del
1 P-O-TM-TMS-I-1 utilizacion montacargas / Tiempo total No aplica
disponible en el dia) * 100%
Tiempo Suma de tiempos de transporte
2 P-O-TM-TMS-I-2 | promedio de [ # total de transportes con No aplica
transporte montacargas
Consumo de | Cantidad total de combustible
3 P-O-TM-TMS-I1-3 combustible consumida en el periodo de No aplica
(diésel) una semana
Consumo de Cantidad total de aceite
P-O-TM-TMS-I-4 A hidréaulico utilizado en el No aplica
4 aceite hidraulico !
periodo de una semana
) (Cantidad de mantenimientos
P-O-TM-TMS-I-5 Indl_ce _de real_lza}dos en el mes/ No aplica
5 mantenimientos [ Mantenimientos programados
en el mes) * 100%
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Moo e Verein of Nombre del archivo Soporte
documento documento
4. Procedimiento de
P-O-TM-TMS-1 1 Transporte de materiales- Fisico y digital
Transporte con montacargas P-
O-TM-TMS-1
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Ubicacidn digital

https://docs.google.com/document/d/1IXDckCZCGP_ NoKVe6d2-

2m05D8JYn0irXGONbfolmyPag/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente
Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcién del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-TRS-0 09/01/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y 03/08/2023

riesgos
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https://docs.google.com/document/d/1XDckCZCGP_NoKVe6d2-2m05D8JYn0irXGQNbfoImyPg/edit
https://docs.google.com/document/d/1XDckCZCGP_NoKVe6d2-2m05D8JYn0irXGQNbfoImyPg/edit

m MACUSA INDUSTRIAL

L MANUAL DE SUBPROCESOS

Nombre de documento: Proceso: | TRANSPORTE DE MATERIALES
P-O-TM-TMP-1

Macroproceso: | OPERATIVO

TRANSPORTE CON PUENTE GRUA (5
Subproceso: TON)

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico sobre el transporte de materiales o manipulacion de
objetos con puente gria para el desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo o necesidad del trabajador.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS
e Seguridad y salud ocupacional
e Calidad
e Ambiental
e Control y prevencién de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Puente grda Equipo de elevacién y traslado utilizado para mover cargas pesadas de

hasta 5 toneladas.

Levantary bajar | Acciones de elevar o descender la carga usando el control de mando del

puente grua.

Materia prima Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para crear

un producto.

Material

Objeto tangible

Gancho

Elemento que se utiliza para sujetar la carga.
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Elementos de
sujecion

Cintas o correas provistas de enganches y tensores que se usan para
Sujetar carga.

Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccién Personal
TRS Transporte de Material Prima o Materiales
MP Materia Prima

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

# Actividad . Descripcién Decision
actividad
Gerente, Jefe de
Notificacién de proyectos, Jefe de | Notificacion de transporte .
1 . ! L . Ninguna
trabajo ingenieria, Jefe de con puente grda.
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
Receptar la e
AL . recepta la notificacién de
notificacion de Trabajador/ . .
2 . ; transporte de materiales, Ninguna
trabajo o necesidad Operador . L
transoorte MP o satisfaccion de
P necesidad.
Verificacion del stlar-:-%izajiioglucgﬁfrgdgé ¢El control del
Trabajador/ gue € contr puente de grda
3 control de mando y mando esté en optimas
o Operador - se encuentra en
funcionalidad condiciones para una e
. R optimo estado?
Optima movilizacion.
El Trabajador u operador
4 Notlflcaglon a Trabajador/ _notlflca s_obre el Ninguna
supervisor Operador inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
Solucién del proyectos, Jefe de [ Resuelve el inconveniente .
5 . - : L g Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de notificado.
Taller o Supervisor
Notificacion al El Trabajador u operador
Guardalmacén sobre . notifica al guardalmacén
Trabajador/ .
6 la apertura de Overador sobre la apertura de Ninguna
bodega(s) de materia P bodega(s) de materia o
o MP MP.
Apertura de la El guardalmaceén realiza la
7 |bodega(s) de materia| Guardalmacén apertura de la bodega(s) Ninguna

o MP

de materia o0 MP.
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El Trabajador u operador

¢El material,
MP o carga es

Identificacion del Trabajador/ - . el requerido
8 . verifica el material, MP o
material, MP o carga Operador . para el
carga a movilizar.
desarrollo del
trabajo?
Notificacién del Trabajador/ El 'I_'r_a ba1a@or u oper_ador .
9 X - notifica el inconveniente Ninguna
inconveniente Operador .
al superior.
Gerente, Jefe de
Solucion del proyectos, Jefe de | Resuelve el inconveniente .
10 . . ! o - Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de notificado
Taller o Supervisor
Redistro del material El Guardalmacén realiza
11 go MP extraido Guardalmacen el registro del material o Ninguna
MP despachado.
El Trabajador u operador
L . solicita herramientas
12 Recepcion y_entrega Trabajador/ segun el procedimiento de Ninguna
de herramientas Operador It
recepcion y entrega de
herramientas.
Tra_nsporte de El trabajador u operador
materia, MP, carga . .
Trabajador/ transportan la materia, .
13 y/o elementos de Ninguna
T Operador MP, carga y/o elementos
sujecion al punto de >
necesarios para la tarea.
carga
Cierre de bodega(s) . El guardalmacén realiza el .
14 de material o MP guardalmacén cierre de la bodega(s). Ninguna
Movilizacion del . El Trabajador u operador
, Trabajador/ S . .
15 | puente grda al punto moviliza el puente gria al Ninguna
Operador ;
de carga lugar requerido.
El Trabajador u operador
Manipulacién del Trabajador/ con el control de mando .
16 . Ninguna
puente grua Operador regula la altura del gancho
y posicion del puente.
El Trabajador u operador
Manipulacién de la Trabajador/ manipula levemente la .
17 Ninguna
carga Operador carga y coloca los
elementos de sujecion.
o Trabajador/ El _Trabajador u operador | ¢Lacarga se
18 | Sujecién de la carga sujeta la carga al gancho | encuentra bien
Operador > .
del puente grua. sujeta?
Ajuste de la sujecion Trabajador/ El Trabajador u operador .
19 Ninguna
de la carga Operador aseguran la carga.
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El Trabajador u operador
realizan el levantamiento

20 Levqntamlento del Trabajador/ del material, MP o carga Ninguna
material, MP o carga Operador
con el control de mando
del puente grua.
El Trabajador u operador
. planifica rutas seguras
21 | Planificacion de ruta Trabajador/ evitando obstaculos y Ninguna
Operador . .
areas de alto riesgo para
llegar a su destino.
Movilizacion del El Tra_lbajadlor u opelrgdor
uente gria con la Trabajador/ acciona el control de .
22 P . mando y moviliza el Ninguna
carga al sitio de Operador .
. . material, MP o carga al
trabajo requerido | X
ugar requerido.
Colocar soportes / El Trabajador u operador ¢El material
X . coloca soportes 0
durmientes en el Trabajador/ . . hace contacto
23 - . durmientes en el sitio de .
sitio de trabajo de Operador ; directo con el
X trabajo para asentar el
requerirse - suelo?
material, MP o carga.
Reposicionar Trabajador/ El Trz_ib_ajador u operador _
24 soportes 0 0 reposiciona los soportes / Ninguna
: perador .
durmientes durmientes.
El Trabajador u operador
acciona el mando de
Trabajador/ control para descargar el .
25 Descarga segura Operador material, MP o carga Ninguna
sobre los soportes o
durmientes.
El Trabajador u operador
retira todos los elementos
Desenganchar los . Lo
Trabajador/ de sujecion colocados en .
26 elementos de Ninguna
N Operador el gancho y la cargaen el
sujecion
transporte con puente
graa.
e . El Trabajador u operador
27 |V|0VI|I2aCIOr,1 del Trabajador/ moviliza el puente gria a Ninguna
puente grua Operador

otra drea que se requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

Gerente, Jefe Tefe de Tnger
Jefe de Taller o Supervisor

Notificacién
de trabajo

Trabajador / Operador

Receptar [a
notificadién de
trabajo 0 necesidad
transporte Mecesidad

de transporte

Verificacion del
control de mandoy
funcionalidad

il control del

Solucién del !
inconveniente

Notificacién a
supervisor

puente de gria se
encuentra en
optimo estada?

Notificacién al
én sobre la

¥ ‘Guardalmacén

Apertura de las

apertura de bodegals)
de materia o MP

del

bodegals) de
materia o MP

Registro del

material, MP o carga

Solucién del i
inconveniente

£El material, MP o
carga es el requerido
para el desarrollo del

Notificacién a
supervisor

P-O-TM-TMP-1

trabajo?

Recepcion y
entrega de
herramientas

Transporte de materia,
MP,carga o elementos de
sujecién al punto de
carga

Mowilizacién del
puente gria al
punto de carga

Manipulacién del
puente gr

ilacargase
encuentra
bien sujeta?

Levantamiento del
material, MP o
carga

Movilizacién del puente
gria con la carga al sitio
de trabajo requerido

Cologar soportes /
durmientes en el sitio de.
trabajo de requerirse

4l material hace
contacto directo
con el suelo?

Desenganchar
las elementos
de sujecion

puente gria

Final de

transporte con
puente gria

material o MP
extraido

Cerrar bodega(s) de
material o MP
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido Intermitente Pérdida de capacidad de comunicacion
Objetos moviles Aplastamiento
Objetos inmoviles Choque
Filos cortantes Golpe
Incendio Golpe
Piso deslizante Caida al mismo nivel
Piso con obstaculos Desconcentracion

Trabajo en equipo

Desequilibrio

Circulacion de méquina o vehiculos

Manipulacién de cargas (>23 Kg)

Polvos

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante el transporte con puente gria?

Protegiendo adecuadamente los objetos para su manipulacion: embalaje.

Proporcionando una formacion teorica y practica a los operadores sobre operacion del puente
gruay el manejo de carga, garantizando que los productos sean manipulados correctamente.
Implementando sistemas de etiquetado como el peso, centro de gravedad, instrucciones de
manipulacion en el objeto.

Aplicando dispositivos de sujecion y accesorios adecuados para asegurar las cargas, evitando
dafios durante el transporte.

Colocando soportes, durmientes o espaciadores aptos para todo tipo de carga.

2. (Como mejorar el servicio mediante el transporte con puente gria?

No aplica.

3. ¢Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al transporte con puente gria?

Puente grda con mayor capacidad y mayor rango de movimiento.
Puentes grdas en diversas areas del taller.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al transporte con puente graa?
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Materia prima, material o carga sin abolladuras o deformaciones por transportes.
La incorporacion de tecnologias avanzadas o sistemas de asistencia como: sensores de
proximidad o desequilibrio y alertas de colision, para mejorar la seguridad tanto para los

operadores como para las cargas.

Puente grda que incorpora un sistema de analisis de datos para mejorar la planificacion y toma

de decisiones.

Adquirir elevadores mecénicos como soporte a operaciones con puente gria.

5. Correcciones, prevencion o reduccién de efectos no deseados en el transporte con

puente graa:

Revision y actualizacion anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacidn respecto al presente procedimiento.

Realizar el mantenimiento preventivo del puente grda.

10. INDICADORES

4 Cédigo I\!ompre del Procedlmler]to / Férmula de Admisible
indicador calculo
P-O-TM-TMP-I- | Carga promedio SL_Jmatorla de Kg de cargas .
realizadas en la semana/ Total No aplica
1 1 transportada -
de transportes realizados
Tiempo Suma de tiempos de transporte
2 P'O-TMZ'TMP'I' promedio de / # total de transportes con No aplica
transporte puente grda
P-O-TM-TMP-I- Consgr_no W/h No aplica
3 3 energeético
P-O-TM-TMP-I- indice de (Mallntenlmlentos realizados en ’
4 mantenimientos| € mes) / (Mantenimientos No aplica
4 programados en el mes) * 100
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento S/erswn e Nombre del archivo Soporte
ocumento
5. Procedimiento de
Transporte de materiales- . .
P-O-TM-TMP-1 1 Transporte con puente gria Fisico y digital
P-O-TM-TMP-1

Ubicacion digital

https://docs.qoogle.com/document/d/1njdZdn9nCValM5T --

gUZ01BLrEYiasrr3TKOzAiIXHEU/edit

(documentacion

macusa@gmail.com)
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https://docs.google.com/document/d/1njJZdn9nCVa1M5T--gUZ01BLrEYiasrr3TK0zAixHEU/edit
https://docs.google.com/document/d/1njJZdn9nCVa1M5T--gUZ01BLrEYiasrr3TK0zAixHEU/edit

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente

Jefe de Planta, Proyectos
y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-TRS-0 09/01/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y 04/08/2023

riesgos
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W MACUSA INDUSTRIAL

e MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: |OPERATIVO

Nombre de documento:

P-O-T-R-1 Proceso: TRAZADO

Subproceso: |RAYAR

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de trazado o rayado en materiales - materia prima para
el desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para el personal destinado a taller y a proyectos.
Inicia mediante la notificacion de trabajo o necesidad del trabajador.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS
e Seguridad y salud ocupacional
e Calidad
e Ambiental
[ ]

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Materia prima [ Material sin procesar o en bruto utilizado para fabricacion.

Rayado Accién de marcar o dibujar el contorno de objetos sobre la materia prima.

Plano o plantilla. | Patrones predisefiados utilizados para el trazado de objetos.

Medida Dimension y tamafio de los objetos que se debe seguir.

Patrén Obijeto recurrente, direccion especifica en la que se debe rayar.
Precision Fidelidad de un dato, calculo o medida.

Exactitud Proximidad entre el valor medido y el de referencia.
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Fijacion Método para asegurar el material o materia prima en su lugar.
Lapices /

Marcadores / Insumos utilizados para marcado, rayado o sefializacion de objetos.
Tizas.

Herramientas Insumos utilizados para ayudar al marcado de objetos.

Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccién Personal
MP Materia Prima
L/M/T Léapices / Marcadores / Tizas

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

# Actividad Respon_sa_ble i Descripcion Decision
la actividad
Gerente, Jefe de La responsable entrega
Notificacion de proyectos, Jefe P 1reg
. ! s los planos, plantilla o .
1 trabajo y entrega de | de ingenieria, Ninguna
molde para rayado en
planos Jefe de Taller o
. MP.
Supervisor
Receptar la El Trabajador recepta el
notificacion de . trabajo de rayado en .
2 trabajo o necesidad Trabajador materiales, MP o Ninguna
de rayado. satisface la necesidad.
Entrega de insumos, rocecmionto ce enrega
3 repuestos o Trabajador proc 9 Ninguna
. de insumos, repuestos o
materiales .
materiales.
El Trabajador sigue el
4 Recepcion y entrega Trabajador proqulmlento de Ninguna
de herramientas recepcion y entrega de
herramientas.
El Trabajador revisa que
los materiales se ) .
e, ¢Los materiales
Verificacion de encuentren en buen cumplen con las
5 material a trazar/ Trabajador estado, libres de defectos, plen co
. especificaciones
rayar las medidas y
. - : de planos?
dimensiones pertinentes
para realizar el rayado.
El Trabajador informa
Informar sobre el . sobre el inconveniente de .
6 . X Trabajador . Ninguna
inconveniente los materiales 0 MP a
superior.
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Solucionar

Gerente, Jefe de
proyectos, Jefe

El Superior a cargo

7 inconveniente de ingenieria, soluciona el Ninguna
Jefe de Taller o | inconveniente notificado.
Supervisor
Transporte de El Trabajador transporta
8 materiales a area de Trabajador el material al area de Ninguna
trabajo trabajo.
El Trabajador examina el
9 Esquematizacion de Trabajador ghsen_o _p,ara,elt-eglr la Ninguna
rayado disposicion optima del
rayado.
El Trabajador asegura el
10  |[Sujecion del material Trabajador material para evitar Ninguna
movimientos.
El Trabajador utiliza
., L/M/T y/o herramientas
11 Marcacion o Trabajador necesarias para marcar Ninguna
sefializacion inicial .
puntos de cada objeto en
el material.
El Trabajador utiliza
L/M/T y herramientas
12 Trazado Trabajador necesarias para rayar el Ninguna
contorno del objeto con
exactitud.
_EI Trabajador revisa ;Los materiales
. . cuidadosamente el rayado .
13 Comprobacion Trabajador . estan trazados
con el plano o plantillay
. - correctamente?
gue esté en conformidad.
Retorno a Marcacion El Trabajador regresa a la
14 o sefializacion Trabajador actividad de marcacion o Ninguna
inicial. sefializacion inicial.
Notificacién de El Trabajador notifica al
15 finalizacion de Trabajador supervisor de la Ninguna

trabajo

finalizacion del trabajo.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-O-T-R-1

Gerente, Jefe de proyectos, Jefe de
ingenieria, Jefe de Taller o Supervisor

N
M
.

Trabajador

Q

Notificacién de
trabajo y entrega de
planos

Solucionar
inconveniente

Y

Notificaciéon del
inconveniente

Receptar la
notificacion de
trabajo o necesidad
de rayado

—QO

Necesidad de

trazado-rayado

' '
Entrega de insumes,

repuestos o
materiales

v

Recepcién y entrega
de herramientas

;Los materiales
estan trazados
correctamente?

Verificacion de

material a
trazar/rayar

:Los materiales
cumplen con las
especificaciones de

planos?

Transporte de
materiales a area
de trabajo

Esquematizacion
de rayado

Sujecion del
material

Marcacion o
sefializacion
inicial

Trazado -
rayado

Comprobacién

Fin de Trazado-
Rayado
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8. PELIGROSYy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido Intermitente Fatiga general
Déficit de iluminacién Pérdida de capacidad de reaccion
Radiaciones no ionizantes (solar) Fatiga visual
Objetos inmoviles Atrapamiento
Filos cortantes Choque
Piso irregular Golpe
Piso con obstéaculos Caida del mismo nivel
Desequilibrio

Circulacion de maquinaria o vehiculos

Postura prolongada

Movimientos repetitivos

Carga mental (operaciones matematicas)

Monotonia

Polvos

Manipulacion de quimicos

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante el trazado?

Proporcionar una formacion completa y practica de trazados para garantizar que los productos
sean de mayor calidad.

Utilizando los insumos y herramientas adecuadas o disefiadas para el rayado.

Manteniendo en éptimas condiciones y limpias las herramientas, instrumentos e insumos para
el trazado y rayado.

2. ¢Como mejorar el servicio mediante el trazado?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al trazado?

Automatizacion del proceso de trazado mediante tecnologias como la vision por computadora
0 sistemas de trazado asistido por computadora (CAD).
Integracion de soluciones digitales para compartir patrones y disefios de manera mas eficiente.
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4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al trazado?

Mayor integracion entre los sistemas de disefio y produccion.
Sistemas de laseres que ayuden en la asistencia del trazado.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el trazado:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.
Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Control dimensional por escrito en un historial de fabricacion.

10. INDICADORES

4 Cédigo l\!om_bre del Procedlmler)to / Formula de Admisible
indicador calculo
1 P-O-T-R-I-1 Cantlda(_j de trazos | (# de trazados ,reallzados enel No aplica
realizados dia)
. .| (Suma de tiempos de trazado /
2 P-O-T-R-1-2 Tiempo promedio # total de trazas realizados en No aplica
de trazado ]
el dia)
Registro de dotacion de
3 P-O-T-R-1-3 | Consumo de L/M/T | cambio de lapiz, marcadores o No aplica
tizas al mes.
Registro fisico Registro en control de Reqistro fisi
4 P-O-T-R-I-4 Control de herramientas fisico €gIstro TISIco
X completo
herramientas
5 P-O-T-R-I-5 Control dimensional | Escritura de me_dldas trazadas +2mm
de trazado respecto a medidas del plano
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento (\j/ersmn o Nombre del archivo Soporte
ocumento
P-O-T-R-1 1 6. Procedimiento de | pigies v gigital

Trazado - Rayar

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1-

gaP_ QruOly6ZR3j uNgCd0Zo9YYMZ6STceRsDDzQgM/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)
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https://docs.google.com/document/d/1-qaP_QrUOIy6ZR3j_uNqCd0Zo9YYMZ6STceRsDDzQgM/edit
https://docs.google.com/document/d/1-qaP_QrUOIy6ZR3j_uNqCd0Zo9YYMZ6STceRsDDzQgM/edit

12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente

Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcidn del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-TRS-0 16/05/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y 31/07/2023

riesgos
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m MACUSA INDUSTRIAL

s MANUAL DE SUBPROCESOS

Nombre de documento:

Macroproceso: OPERATIVO

Proceso: CORTE
Subproceso: CORTE CON CIZALLA

P-O-C-CZ-1

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico sobre el corte realizado con la cizalla para el desarrollo
de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad para el trabajo o continuacién del rayado.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para crear un
producto.

Material Objeto tangible.

Trazado Dibujar, rayar, sefialar mediante lineas.

Corte Divisi_()n (_je un objeto en dos 0 més partes con el uso de herramientas o
maquinaria.

Cizalla Méquina que realiza cortes en materiales mediante el uso de cuchillas

accionadas por una fuerza mecanica o hidraulica.

219



Herramienta de
corte

Cuchilla o conjunto de cuchillas utilizadas para realizar el corte.

Espesor de
material

Grosor del material base que se va a cortar.

Abreviatura

Significado

EPP

Equipo de Proteccion Personal

MP

Materia Prima

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

Actividad actividad Descripcion Decision
Notificacion de Gerente, Jefe de La persona responsable
requerimiento de | proyectos, Jefe de | notifica al trabajador el .
! ; o - Ninguna
trabajo y entrega de | ingenieria, Jefe de requerimiento de un
planos Taller o Supervisor trabajo.
El Trabajador u operador
Receptar la recepta la notificacion de
notificacion de Trabajador/ corte con cizalla de Ninauna
trabajo o necesidad Operador material, MP o satisface g
de trabajo necesidad después del
trazado.
El Trabajador u operador Se puede
Verificacion espesor Trabajador/ verifica que el material no| ¢ P
. cortar el
de material a cortar Operador sobrepase los 10 mm de .
material?
espesor.
El Trabajador u operador
Notificar sobre el Trabajador/ notifica al supervisor a .
. . Ninguna
inconveniente Operador cargo sobre el
inconveniente.
Gerente, Jefe de El superior a cargo
Solucién del proyectos, Jefe de peri 9 .
soluciona el Ninguna

inconveniente

ingenieria, Jefe de
Taller o Supervisor

inconveniente

El Trabajador u operador

¢El trazado es

Verificacion del Trabajador/ verifica que el trazado sea | visible y acorde
trazado Operador visible y acorde al a esguemas o
esquema o planos. planos?
El Trabajador u operador
resuelve el inconveniente
Solucion del Trabajador/ realizando un nuevo .
. . . Ninguno
inconveniente Operador rayado o ajuste de

acuerdo a los planos o a
la necesidad de trabajo.
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Verificacion del

El Trabajador u operador
verifica el 6ptimo estado
del equipo como: caja de

¢El equipo esta

8 Optimo estado del Trabajador/ mando, pedal, en optimo
. Operador . -
equipo conexiones, presion del estado?
liquido hidréaulico,
herramientas de corte.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica sobre el .
9 . . . Ninguna
supervisor Operador inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
Solucion del proyectos, Jefe de | El responsable resuelve el .
10 . . : L - . Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de | inconveniente generado.
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
Transporte de .
X Trabajador/ de montacargas transporta .
11 material 0 MP a la . . Ninguno
. Operador el material hacia la
cizalla .
cizalla.
Trabaiador/ El Trabajador u operador
12 | Encendido de cizalla y enciende la cizalla desde Ninguna
Operador i
la caja de control.
Con_ﬂguramon _d,el Trabajador/ El Trabajador u operador ¢El equipo se
13 equipo en funcion Operador confiaura el equino encuentra
del trabajo P g quipo. configurado?
El Trabajador u operador
14 Reconflgu_racmn del Trabajador/ configura e_I equipo para Ninguna
equipo. Operador cumplir con el
requerimiento.
Lo El Trabajador u operador
Sujecion del Trabajador/ acciona las gatas
15 | material o MP en la y oo g Ninguno
. Operador hidraulicas para que
cizalla . X
sujeten el material
Accionamiento de Trabajador/ El '!'rabajador u operaQor ¢El €quiIpo
16 . acciona el pedal y realiza funciona
cizalla Operador
el corte. correctamente?
El Trabajador u operador
17 Notlflcaqlon a Trabajador/ _notlflca s_obre el Ninguna
supervisor Operador inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
Solucién del proyectos, Jefe de | El responsable resuelve el .
18 . . : L . . Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de | inconveniente generado.
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador | ¢El objeto se
. realiza el control encuentra de
19 | Control dimensional Tga;)e?:éjgrr/ dimensional de acuerdo | acuerdo con los

con los planos
socializados.

planos
socializados?
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El trabajador u operador
realiza el reproceso para

20 Reproceso Trabajador/ cumplir las Ninguna
Operador o M
especificaciones de los
planos.
_ Trabajador/ El Trabajac_ior u operador _
21 | Apagado de cizalla apaga la cizalla o la des Ninguna
Operador .
energiza.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica sobre el .
22 ; . . Ninguna
supervisor Operador inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
Solucion del proyectos, Jefe de | El responsable resuelve el .
23 . . ! L - . o Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de | inconveniente notificado
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
Notificacién de Trabajador/ notifica del trabajo .
24 . . . k Ninguna
trabajo terminado Operador terminado al superior a
cargo.
Transporte del _ El Trabajador u operador
- Trabajador/ transporta los cortes .
25 material o MP . Ninguna
cortado Operador realizados al lugar donde

se requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-0-C-CZ-1

Gerente, Jefe de proyectos, Jefe de ingemienia, ™.

Trabajador

Jefe de Taller o Supervisor 3

Receptar la notifi
de trabajo or
de trabajo

Q

Notificacién de
trabajo y entrega de
planos

Necesidad
de trabajo

Verificacién espesor
de material a cortar

Notificar el
inconveniente

solucién del
inconveniente

:Se puede cortar el
material?

Verificacion del
trazado

JEltrazado es visible
y acorde a esquemas
o planos?

Solucién del
inconveniente

Si
Verificacion del

optimo estado del
equipo

:El equipo estd en
imo estado?

Notificacion
a supervisor

Solucion del
inconveniente

Si

Transporte de
material o MP a la
cizalla

Configuracién del
equipo en funcién
del trabajo

. No
:El equipo se
encuentra
configurado?

material o MP
en la cizalla

Accionamiento
de cizalla

<El equipo funciona
correctamente?

Notificacion
a supervisor

Solucién del
inconveniente

Control
dimensional

;El objeto se
encuentra de acuerdo
alos planos
sacializados?

Reproceso

Apagado
de cizalla

Notificacion de
trabajo terminado

Transporte del
material o MP
cortado

Fin de corte

con cizalla

223



8. PELIGROSYy RIESGOS
Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido de impacto Fatiga visual
Objetos inmoviles Atrapamiento
Herramientas cortantes Aplastamiento
Filos cortantes Choque
Piso deslizante Golpe
Piso con obstaculos Corte
Desequilibrio Caida al mismo nivel
Circulacion de maquinaria o vehiculos Sobreesfuerzo
Manipulacién de cargas (>23 Kg)
Trabajo en equipo
Carga mental (operaciones matematicas)

9. MEJORA CONTINUA

Andlisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante el corte con cizalla?

Utilizando adecuadamente la maquinaria y equipos de trabajo.
Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo.
Asegurandose de que las tolerancias de corte estén disponibles en los planos.

2. ;Como mejorar el servicio mediante el corte con cizalla?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al corte con cizalla?

Maquinaria y equipos mas precisos, para trabajos con mayor cantidad de detalles.
Mejoras en la técnica de corte o en el reciclaje de materiales.

Integracion con sistemas de gestion de produccion inteligente.

Mantenimiento de cuchillas para renovacion de filos.

4. ;Cuales son las expectativas a futuro respecto al corte con cizalla?

Adquisicion de equipos CNC.
Equipos adaptables a cualquier tipo de material o MP utilizado.
Cizalla con longitud de corte mayor a 3 metros.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el corte de cizalla:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.
Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
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Realizar el mantenimiento preventivo para garantizar un correcto funcionamiento.
Llevar un registro detallado de los cortes realizados y analizar los datos para identificar

tendencias o patrones.

10. INDICADORES

4 Cédigo Nombre del Procedlmlerllto / Formula de Admisible
indicador calculo
1 | P-O-C-CzZ-I-1 Cortes realizados (Cantidad de cort? s realizados No aplica
en el dia)
(Cantidad de cortes realizados
2 | P-O-C-CZ-1-3 | Tasade utilizacion [ en el dia/suma de tiempos de No aplica
utilizacion del equipo)
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre
i ViBTEIE 6 Nombre del archivo Soporte
docume | documento
nto
P-O-C- 1 7. Procedimiento de corte con cizalla P- Fisico v digital
cz-1 0-C-CZ-1 ydig
Ubicaci6 https://docs.google.com/document/d/17CpCgownEorOkf HINgMEmMQg2BSKKXjjp9
n digital Al1g0DIHMLI/edit
g (documentacionmacusa@gmail.com)
12. ANEXOS
a. Firmas de revisién y aprobacién
Acciones Nombre Cargo Firma
Elaborado por: | Steeven Montesdeoca Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente
Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-CDRM-0 09/01/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y 03/08/2023

riesgos
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https://docs.google.com/document/d/17CpCqownEorOkf_HJNgMEmg2BSKKxjjp9A1q0DlHMLI/edit
https://docs.google.com/document/d/17CpCqownEorOkf_HJNgMEmg2BSKKxjjp9A1q0DlHMLI/edit

m MACUSA INDUSTRIAL

s MANUAL DE SUBPROCESOS

Nombre de documento:
P-O-C-SC-1

Macroproceso: |OPERATIVO

Proceso: CORTE
Subproceso: CORTE CON SIERRA CINTA

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico sobre el corte utilizando la sierra cinta para el desarrollo
de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad para el trabajo o continuacién del rayado.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para crear un
producto.

Material Obijeto tangible.
Trazado Dibujar, rayar, sefialar mediante lineas.
Corte Division de un objeto en dos o0 mas partes con el uso de herramientas o

maquinaria.
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Sierra cinta

Maquina que realiza cortes en materiales mediante el uso de cuchillas
accionadas por una fuerza.

Herramienta de
corte

Hoja de sierra utilizada para realizar el corte.

Espesor de
material

Grosor del material base que se va a cortar.

Tension de hoja

La presion aplicada para mantener la hoja de sierra tensa y en su lugar.

Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccion Personal
MP Materia Prima
SC Sierra Cinta
RD Corte Redondo
RECT Corte Recto

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

# Actividad REEIEITER B EB 12 Descripcion Decision
actividad
La persona responsable
Notificacion de Gerente, Jefe de notifica al trabajador el
. proyectos, Jefe de . .
1 requerimiento de | : o requerimiento de un Ninguna
. ingenieria, Jefe de h
trabajo . trabajo y entrega planos
Taller o Supervisor
de ser el caso.
Receptar la El Trabajador u operador
5 notificacion de Trabajador/ recepta la notificacién de Ninquna
trabajo o necesidad Operador corte con SC de material g
de trabajo 0 MP.
El Trabajador u operador
verifica que el material
e, no sea tubular y las ,
Ver|f|c_aC|on que el Trabajador/ dimensiones admitidas ¢Se puede
3 material se puede . cortar el
cortar en el equipo Operador para el corte en el equipo material?
correspondan a: (RD 97, '
RECT 9'x16"" y Angular
97x6.57)
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica al supervisor a .
4 : Ninguna
supervisor Operador cargo sobre el
inconveniente.
Gerente, Jefe de El superior a cargo
Solucién del proyectos, Jefe de Peri g .
5 . . ! o soluciona el Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de . .
. inconveniente
Taller o Supervisor
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El Trabajador u operador

¢El trazado es

6 Verificacion del Trabajador/ verifica que el trazado sea | visible y acorde
trazado Operador visible y acorde a a esquemas o
esquema o planos. planos?
El Trabajador u operador
resuelve el inconveniente
Solucion del Trabajador/ realizando un nuevo .
7 . . . Ninguno
inconveniente Operador rayado o ajuste de
acuerdo con los planos o
a la necesidad de trabajo.
El Trabajador u operador
e verifica el Optimo estado | . ,
,Ve_rlflcacmn del Trabajador/ del equipo como: caja de ¢El €quIpo esta
8 Optimo estado del - en optimo
X Operador mando, cinta de corte,
equipo X . estado?
conexiones y nivel del
liquido refrigerante.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica sobre el .
9 . . . Ninguna
supervisor Operador inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de El superior a cargo
10 _Soluuon_ del _proye_ctqs, Jefe de soluciona el Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de . )
. inconveniente
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
Transporte de . G
. . Trabajador/ decide si transportael | . .
11 | material o el equipo . ; ¢Por cual optar?
sC Operador material o el equipo SC
en base al trabajo.
Transoorte de El Trabajador u operador
12 materialpo MP a la Trabajador/ transporta el material Ninauno
sc Operador hacia la SC. 9
Transporte del _ El Trabajador u operador
) Trabajador/ de montacargas .
13 equipo SC al ? Ninguna
. Operador transporta el equipo SC
material . !
hacia el material.
. . . El Trabajador u operador
14 Energizar y activar Trabajador/ energiza el equipo. Ninguna
el equipo Operador
El Trabajador u operador
Con_flguracmn _d’el Trabajador/ confllgura el equipo ¢El equipo se
15 equipo en funcion Operador como: la velocidad de | encuentra bien
del trabajo P corte y la tensién de la configurado?
cinta.
Reconfiguracion del Trabajador/ El Tr_abajador u qperador .
16 . configura el equipo para Ninguna
equipo. Operador

cumplir con la necesidad.
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El Trabajador u operador
sube el brazo hidraulico

Sujecién del Trabajador/ : .
17 ; del equipo y asegura el Ninguno
material o MP Operador .
material o MP en la mesa
de la SC.
. . . El Trabajador u operador
18 Activar el equipo Trabajador/ activa la SC desde la caja Ninguna
(SC) Operador
de control.
El Trabajador u operador
Activar la salida del Trabajador/ activa la salida del fluido .
19 . : . Ninguno
fluido refrigerante Operador refrigerante para el corte
(aceite soluble)
El Trabajador u operador 'El equipo
Desarrollo del Trabajador/ baja la parte movil del ¢=! Equip
20 . . . funciona
trabajo de corte Operador equipo y realiza el corte correctamente?
del material. '
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ apaga el equipo y notifica .
21 . . . Ninguna
supervisor Operador sobre el inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
29 _Soluuon_ del proyectos, Jefe de El superior a cargo Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de soluciona el
Taller o Supervisor inconveniente.
El Trabajador u operador | ¢EIl objeto se
Trabaiador/ realiza el control encuentra de
23 | Control dimensional 0 erJador dimensional de acuerdo | acuerdo con los
P con los planos planos
socializados. socializados?
El Trabajador u operador
. realiza el reproceso hasta
Trabajador/ ! .
24 Reproceso cumplir con las Ninguna
Operador e
especificaciones de los
planos.
o5 Apagado del equipo Trabajador/ El Trabajador u qperador Ninguna
(SC) Operador apaga el equipo.
El Trabajador u operador
Notificacién de Trabajador/ notifica del trabajo .
26 . . . : Ninguna
trabajo terminado Operador terminado al superior a
cargo.
El trabajador u operador
Transporte del Trabajador/ transporta los cortes .
27 material o MP . Ninguna
cortado. Operador realizados al lugar donde

se requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-0-C-SC-1

s i Trabajador/ Operador
Receptar la
Q : ein e Q
[ trabajo o necesidad
Notificacion de H Necesidad
requerimiento H de trabajo
de trabajo |
| Verificacién que el
H material se puede
1 cortar en el equipo
Solucién del | [ Notificacién a :Se puede cortar el
inconveniente T\ supervisor material?

£l trazado es visible y
acorde a esquemas o
planos?

Verificacién del
bptimo estado
del equipo

El equipo esta
en bptimo
estado?

Transporte de material o
el equipo SC

ZPor cudl optar?

Transporte de Transporte del
material o MP a equipoSC al
lasc material

Configuracién del
equipo en funcién
del trabajo

£l equipo se
encuentra bien
configurado?

Activar la salida
del fluido
refrigerante

¢l equipo
funciona
correctamente?

;Elobjetose
encuentra de
acuerdoalos planos

socializados?

Transporte del
material o MP
cortado

Fin de Corte con
Sierra Cinta
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8. PELIGROSYy RIESGOS
Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Ruido continuo

Fatiga general

Objetos maviles

Perdida capacidad de reaccion

Objetos inmoviles

Fatiga visual

Herramientas cortantes

Atrapamiento

Filos cortantes

Golpe

Proyeccion de liquidos

Corte

Piso deslizante

Caida al mismo nivel

Piso con obstaculos

Desconcentracion

Circulacion de maquinaria o vehiculos

Sobreesfuerzo

Postura prologada

Manipulacion de cargas (>23 Kg)

Carga mental (operaciones matematicas)

Monotonia

Polvos

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #:

0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢Como mejorar los productos mediante el corte con sierra cinta?

Utilizando adecuadamente la maquinaria y equipos de trabajo.
Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo.

Asegurandose de que las tolerancias de corte estén bien controladas para evitar cortes
incompletos o desviaciones en las dimensiones del producto.

2. ;Como mejorar el servicio mediante el corte con sierra cinta?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al corte con sierra cinta?

Otra sierra cinta para ejes de mayor 0 menor espesor.

Sierras con dientes mas resistentes.

Maquinaria y equipos mas precisos, para trabajos con mayor cantidad de detalles.
Integracion con sistemas de gestion de produccion inteligente

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al corte con sierra cinta?

Adquisicion de equipos CNC o de corte automatico tras programacion.
Equipos adaptables a cualquier tipo de material o MP utilizado.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el corte de sierra

cinta:
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Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso.

Calibrar regularmente para garantizar que funcione correctamente.

Llevar un registro detallado de los cortes realizados y analizar los datos para identificar

tendencias o patrones.

10. INDICADORES

" Cédigo N_om_bre del Procedlmler)to / Férmula de Admisible
indicador calculo
1 [ P-O-C-SC-I-1 | Cortes realizados (Cantidad de cort,e s realizados No aplica
en el dia)
(Cantidad de cortes realizados
2 | P-O-C-SC-I-3 | Tasa de utilizacion | en el dia/ suma de tiempos de No aplica
utilizacion del equipo)
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento Varsion ¢e Nombre del archivo Soporte
documento
8. Procedimiento de corte con Fisicoy
P-0-C-5C-1 1 sierra cinta P-O-C-SC-1 digital

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1EIXKwhApFKHJK80lgggo7?

1ARJHEPRmevqfcOwWMZFiu4/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS
a. Firmas de revisién y aprobacién
Acciones Nombre Cargo Firma
) Steeven .
Elaborado por: Montesdeoca Tesista
Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente
Jefe de Planta,
Proyectos y
Seguridad

b. Control de historial de cambios

Versién Descripcidn del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-CDRM-0 16/05/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y 08/08/2023

riesgos
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https://docs.google.com/document/d/1ElXKwhApFKHJK8oIqqqo71ARJHEPRmevqfc0wMZFiu4/edit
https://docs.google.com/document/d/1ElXKwhApFKHJK8oIqqqo71ARJHEPRmevqfc0wMZFiu4/edit

m MACUSA INDUSTRIAL

L MANUAL DE SUBPROCESOS

Nombre de documento:

Macroproceso: OPERATIVO

Proceso: CORTE
Subproceso: CORTE OXICORTE

P-O-C-OX-1

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico sobre corte mediante oxicorte CNC (Pantdgrafo) para el
desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad para el trabajo o continuacion del rayado.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Material Objeto tangible.

Trazado Dibujar, rayar, sefialar mediante lineas.

Corte Divisién de un objeto en dos 0 mas partes con el uso de herramientas
0 magquinaria.

Oxicorte Proceso de corte térmico que utiliza oxigeno y un gas combustible

(GLP)
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Gas combustible

Combinacion de gases que genera llama (GLP)

Espesor de material

Grosor del material base que se va a cortar

Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccién Personal

MP Materia Prima

02 Oxigeno

CNC Control Numérico por Computadora
GLP Gas Licuado de Petroleo

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

4 Actividad Responsable de la | Descripcion Decision
actividad
La persona responsable
Gerente, Jefe de notifica al trabajador el
Notificacion de proyectos, Jefe de |[requerimiento de oxicorte | .
1 - : S Ninguna
oxicorte por CNC  [ingenieria, Jefe de |y carga el modelo en el
Taller o Supervisor |equipo CNC
(Pantografo).
Receptar la El Trabajador u operador
notificacion de Trabajador/ recepta la notificacion de | .
2 - . ; . Ninguna
trabajo o necesidad |Operador oxicorte o satisface la
de trabajo necesidad.
Verificacion del El Trabajador u operador |
. . - ¢Se puede
3 material que se Trabajador/ verifica que el espesor del cortar el
puede cortar con el | Operador material no supere las 6 .
) material?
equipo pulgadas.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica al supervisor a .
4 ; Ninguna
supervisor Operador cargo sobre el
inconveniente.
Gerente, Jefe de El superior a cargo
Solucidn del proyectos, Jefe de P g .
> inconveniente ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
' . inconveniente.
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
verifica el 6ptimo estado
e del equipo como: cajade | . . .
\I/er.|f|caC|on del Trabajador/ control CNC, conexiones (,Elleq.wpo esta
6 optimo estado del en optimo
. Operador de los gases, reguladores
equipo CNC ” estado?
de presion, soplete,
boquilla, valvula atrapa
llama y demas elementos.
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El Trabajador u operador

Notificacion a Trabajador/ notifica sobre el .
7 . . - Ninguna
supervisor Operador inconveniente al
supervisor.
Gerente, Jefe de
Solucién del proyectos, Jefe de [Resuelve el inconveniente| .
8 ) . ' i Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de |[generado.
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
Transporte de .
: Trabajador/ transporta y coloca el .
9 material o MP al - : Ninguno
equipo CNC Operador material en el equipo de
CNC oxicorte.
Energizar el equipo | Trabajador/ El Tra_lbajador_u operador .
10 CNC Operador energizay activa el Ninguna
P equipo CNC de oxicorte.
El Trabajador u operador
configura el equipo: ,El equipo se
- ., . . ¢
Con_flguracmn _d,el Trabajador/ ajusta las presiones de 02 encuentra
11 equipo en funcién y gas combustible, la
. Operador . correctamente
del trabajo velocidad de corte, la .
. . configurado?
boquilla de corte segun el
espesor del material.
Reconfiguracién del | Trabajador/ El T_rabajador N _operador .
12 . configura el equipo para |Ninguna
equipo. Operador . . g
cumplir con satisfaccion.
L, El Trabajador u operador
Seleccion del . Trabajador/ en el oxicorte CNC ¢El modelo es
13 modelo en el equipo .
Operador selecciona el modelo a correcto?
CNC
cortar.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ busca} (_el modelo correcto .
14 SuDervisor Overador o notifica sobre el Ninguna
P P inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
Solucién del proyectos, Jefe de [Resuelve el inconveniente| .
15 ) . ' C i Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de |notificado
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
posiciona el cabezal del
16 Alineacién inical Trabajador/ _so_pl'ete en el punto de Ninguna
Operador inicio del corte,
asegurando la alineacién
correcta.
Ejecucion de corte | Trabajador/ E.I Trabajador u operador .
17 ejecuta un demo del corte | Ninguna
demo o prueba Operador

a realizar.
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El Trabajador u operador
abre las valvulas de los
cilindros e inicia el

18 Accionamiento del | Trabajador/ roarama CNC para aue | Ninauna
oxicorte CNC Operador program para g g
la maquina comience el
corte siguiendo la ruta
programada.
19 Ejecucion de Trabajador/ El Trabajador u operador %Er::’;glrj];po
oxicorte Operador supervisa el corte.
correctamente?
El Trabajador u operador
e, . apaga el equipo, cierra
20 NOt'f'C.aC'On a Trabajador/ valvulas y notifica sobre [ Ninguna
supervisor Operador - .
el inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
Solucién del proyectos, Jefe de [Resuelve el inconveniente|, .
21 ) . : S i Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de |notificado
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
. una vez finalizado el
. Trabajador/ . .
22 Apagado de equipo modelo apaga el equipo, [Ninguna
Operador . -
cierra llaves, valvulas,
entre otros.
El Trabajador u operador
23 Dec!5|on Trabajador/ deC|_de si opta por el JPor cudl optar?
enfriamiento Operador enfriamiento gradual o
forzado.
El Trabajador u operador
Enfriamiento Trabajador/ permite que el 9bjet0 .
24 cortado se enfrie Ninguna
gradual Operador
gradualmente en la mesa
antes de manipularlo.
El Trabajador u operador
Enfriamiento Trabajador/ manipula el objeto .
25 forzado Overador cortado para transportarlo [ Ninguna
P a un cubeto con agua para
enfriarlo.
El Trabajador u operador ¢El objeto se
. encuentra
. realiza el control
. . Trabajador/ . . cortado de
26 Control dimensional dimensional de acuerdo
Operador acuerdo con los
con los planos lanos
socializados. planos
socializados?
El Trabajador u operador
Trabajador/ reallza_ el reproceso hasta _
27 Reproceso cumplir con las Ninguna
Operador

especificaciones de los
planos.
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El Trabajador u operador

Notificacion de Trabajador/ notifica del trabajo .
28 - . . . Ninguna
trabajo terminado Operador terminado al superior a
cargo.
Transporte del Trabajador/ tEr;r;rsragﬁtf (Ijgsr go?t%irador
29 material 0 MP y P Ninguna
cortado Operador realizados al lugar donde

se requiera.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

(ENC) P-O-C-0X-1

e Teheae
Jete de Taller o Sunervisar

Trabajador/ Oparador
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8. PELIGROSYy RIESGOS
Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos

Ruido continuo Fatiga general

Exceso de iluminacion Pérdida capacidad de reaccion
Temperatura extrema calor Pérdida capacidad de comunicacion
Objetos maviles Deslumbramiento

Objetos inmoviles Fatiga visual

Filos cortantes Trastornos musculoesgueléticos
Superficie o material caliente Deshidratacién

Piso con obstaculos Quemaduras

Explosion Atrapamiento

Incendio Aplastamiento

Postura prolongada Choque

Manipulacién de cargas (>23 Kg) Golpe

Trabajo bajo presién Corte

Monotonia Caida del mismo nivel

Polvos Desconcentracion

Humos metalicos Sobreesfuerzo

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢Como mejorar los productos mediante el corte por oxicorte CNC?

Utilizando adecuadamente la maquinaria y equipos de trabajo.

Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo.

Asegurandose de que los equipos de corte estén bien controlados para evitar cortes
incompletos o desviaciones en las dimensiones del producto.

Optimizar los patrones de corte para reducir el desperdicio de material y aumentar la
eficiencia.

2. ;Como mejorar el servicio mediante el corte oxicorte?

Capacitar a los operadores sobre el oxicorte CNC.

Ofrecer mas soluciones de corte oxicorte personalizadas segun los disefios y las necesidades
especificas de cada cliente.
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3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al corte oxicorte?

Asistencia mecanica para manipulacion de objetos de gran espesor (>27).
Maquinaria y equipos mas precisos, para trabajos con mayor cantidad de detalles.
Mejoras en la técnica de corte o en el reciclaje de materiales.

Integracion con sistemas de gestion de produccidn inteligente.

Busqueda de consumibles para el oxicorte mas duraderos y eficientes.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al corte oxicorte?

Adquisicion de equipo CNC para planchones (6 m. de longitud).
Equipos adaptables a cualquier tipo de material o MP utilizado.

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad en los cortes.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el corte oxicorte:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacidn respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso de los equipos de oxicorte.

Calibrar regularmente para garantizar que funcione correctamente.

Llevar un registro detallado de los cortes realizados y analizar los datos para identificar
tendencias o patrones.

10. INDICADORES

Procedimiento / Formula de

. Admisible
calculo

# Cadigo Nombre del indicador

(Cantidad de cortes realizados

1 | P-O-C-OX-I-1 Cortes realizados P
en el dia)

No aplica

(Cantidad de cortes realizados
2 | P-O-C-OX-I-2 | Tasa de utilizacion | en el dia/ suma de tiempos de No aplica
utilizacion del equipo)

Cantidad de tanques de
3 | P-O-C-OX-1-3 | Consumo tanques O2 | oxigeno (O2) consumidos en No aplica
el mes para oxicorte

Cantidad de tanques de GLP

Consumo tangues . .
GLP consumldos_en el mes para No aplica
oxicorte

4 | P-O-C-OX-I-4

11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre de documento ?j/ersmn e Nombre del archivo Soporte
ocumento
9. C Procedimiento de corte Fisicoy
P-0-C-0X-1 ! oxicorte (CNC) P-O-C-OX-1 digital

https://docs.google.com/document/d/19E8ZVY -
GVm7EB9ANjwpt 17gcIiB800OLSr20Gk7wumlk/edit

Ubicacion digital
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https://docs.google.com/document/d/19E8ZvY-GVm7EB9Anjwpt_l7qcIB8oOLSr2gGk7wumlk/edit
https://docs.google.com/document/d/19E8ZvY-GVm7EB9Anjwpt_l7qcIB8oOLSr2gGk7wumlk/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente

Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-CDRM-0 16/05/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y 09/08/2023

riesgos

240



W MACUSA INDUSTRIAL

I ]

MANUAL DE SUBPROCESO

Nombre de documento:

P-O-C-OXM-1

Macroproceso: |OPERATIVO
Proceso: CORTE
Subproceso: CORTE OXICORTE MANUAL

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico sobre corte mediante oxicorte manual para el desarrollo
de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad para el trabajo o continuacion del rayado.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la

calidad - Requisitos.

4. POLITICAS
[ ]
e Calidad
e Ambiental
®

Seguridad y salud ocupacional

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Material Obijeto tangible.

Trazado Dibujar, rayar, sefialar mediante lineas.

Corte Division de un objeto en dos 0 més partes con el uso de herramientas
0 magquinaria.

Oxicorte Proceso de corte térmico que utiliza oxigeno y un gas combustible

(GLP).

Gas combustible

Combinacion de gases que genera llama (GLP).
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Espesor de material

Grosor del material base que se va a cortar.

Abreviatura Significado
EPP Equipo de Proteccién Personal
MP Materia Prima
02 Oxigeno
GLP Gas Licuado de Petroleo

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

# Actividad Respon_s a_ble e Descripcion Decision
actividad
Gerente, Jefe de La persona responsable
Notificacion de proyectos, Jefe de | notifica al trabajador el .
1 : ! L . Ninguna
oxicorte ingenieria, Jefe de [ requerimiento de corte por
Taller o Supervisor oxicorte manual.
Receptar la El Trabajador u operador
notificacion de Trabajador/ recepta la notificacion de .
2 . . - . Ninguna
trabajo o necesidad Operador oxicorte o satisface la
de trabajo necesidad
Verificacion del El _T_rabajador u operador |
X . verifica que el espesor del |  ¢Se puede
material que se Trabajador/ . "
3 material no supere las 2” y cortar el
puede cortar con el Operador . .
eqUino no haga contacto directo material?
quip con el suelo.
El Trabajador u operador
Notificar sobre el Trabajador/ notifica al supervisor a .
4 . - Ninguna
inconveniente Operador cargo sobre el
inconveniente.
Gerente, Jefe de
Solucién del proyectos, Jefe de El superior a cargo .
5 . . ! o . . X Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de |soluciona el inconveniente
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador | ¢El trazado es
Verificacion del Trabajador/ verlflcg que el tr_a;ado en visible y
6 trazadolrayado Operador el objeto sea visible y acorde a
acorde a esquema o esquemas o
planos. planos?
El Trabajador u operador
resuelve el inconveniente
Solucién del Trabajador/ realizando un nuevo .
7 . - - Ninguno
inconveniente Operador rayado, ajuste de acuerdo
con los planos o a la
necesidad del trabajo.
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El Trabajador u operador
verifica el 6ptimo estado
del equipo de oxicorte

¢El equipo esta

Verificacion del Trabajador/ manual: conexiones de los A
8 . en optimo
estado del equipo Operador gases, reguladores de
o . estado?
presién, soplete, boquilla,
valvula atrapa llama 'y
demés elementos.
El Trabajador u operador
9 Notlflcaglon a Trabajador/ _notlflca spbre el Ninguna
supervisor Operador inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de El superior a cargo
Solucién del proyectos, Jefe de Perie g .
10 . . ; o soluciona el Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de . .
. inconveniente.
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
Transporte del Trabajador/ transporta el equipo de .
11 . . . : Ninguna
equipo de oxicorte Operador oxicorte manual hacia el
material.
12 Energizar equipo de Trabajador/ EL;ﬁb?Jzaad;reu Sfegaddeor Ninauna
oxicorte Operador glza €1 equip g
oxicorte.
El Trabajador u operador
. . configura el equipo: ajusta| )
Con_flguramon _d,el Trabajador/ las presiones de O2 y gas ¢El equipo se
13 equipo en funcion Operador combustible, boquilla de encuentra
del trabajo P IbIe, bog configurado?
corte segun el espesor del
material, etc.
Reconfiguracion del Trabajador/ El Tr_abajador u qperador .
14 . configura el equipo para Ninguna
equipo Operador : '
cumplir con la necesidad.
El Trabajador u operador
enciende la llama del
equipo mediante un
Encendido de la Trabaiador/ chispero para encender la
15 llamay y mezcla, apunta la llama Ninguna
. Operador .
precalentamiento hacia el borde de corte y
calienta la superficie hasta
que adquiera un color
brillante.
El Trabajador u operador
regula la proporcion de
oxigeno y gas combustible
. Trabajador/ para obtener una llama .
16 Ajuste de la llama Operador adecuada, que deberia ser Ninguna

azul en el centro y més
brillante en la parte
exterior.
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El Trabajador u operador

Ejecucion del Trabajador/ mueve el §op|ete alo ¢El €quipo
17 . largo de la linea de corte, funciona
oxicorte Operador
asegurando un avance |correctamente?
uniforme.
El Trabajador u operador
e . apaga el equipo, cierra
18 Notlflcaglon a Trabajador/ valvulas y notifica sobre Ninguna
supervisor Operador . -
el inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de El superior a cargo
19 Solucion del proyectos, Jefe de sopluciona ol g Ninauna
inconveniente ingenieria, Jefe de : : g
. inconveniente.
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
20 Ein del corte Trabajador/ apaga la llama, e] equipo, Ninguna
Operador cierra llaves, valvulas,
entre otros.
El Trabajador u operador
Decision Trabajador/ decide si opta por el ¢Por cual
21 S S
enfriamiento Operador enfriamiento gradual o optar?
forzado.
El Trabajador u operador
permite que el objeto
Trabaiador/ cortado se enfrie
22 | Enfriamiento gradual y gradualmente en la mesa o Ninguna
Operador .
superficie protectora entre
objeto y suelo antes de
manipularla.
El Trabajador u operador
. manipula el objeto cortado
I Trabajador/ .
23 | Enfriamiento forzado para transportarlo a un Ninguna
Operador
cubeto con agua para
enfriarlo.
El Trabajador u operador ¢E objeto se
. realiza el control encuentra
. . Trabajador/ . . cortado de
24 | Control dimensional Overador dimensional de acuerdo acuerdo a los
P con los planos
- planos
socializados. L
socializados?
El Trabajador u operador
Trabajador/ realiza el reproceso hasta _
25 Reproceso cumplir con las Ninguna
Operador L
especificaciones de los
planos.
El Trabajador u operador
Notificacién de Trabajador/ notifica del trabajo .
26 . . . : Ninguna
trabajo terminado Operador terminado al superior a

cargo.
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27

Transporte del
material o MP
cortado

El Trabajador u operador
Trabajador/ transporta los cortes

Operador realizados al lugar donde
se requiera.

Ninguna

7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-0-C-OXM-1

Gerente,

Tefe

Trabajador/Operador

de Taller o Supervisor

Receptar la

~ notificacion de
trabajo o necesidad ('
Notificacién Necesidad
de rabajo derabajo
axicorte

material que se puede
cortar con el equipo

;Se puede
Solucién del Notificar sobre cortar el
inconveniente el inconveniente A material?

Verificacién del
trazadojrayado

4l trazado es visible y
acorde  esquemas o
planos?

Solucién del Notificar sobre
inconveniente el inconveniente

Verificaci .|
estado del equipo

JEl equipo esté en
éptimo estado?

Transporte del
equipo de
axicorte

Energizar equipo
de oxicorte

Configuracion del
equipo en funcidn
del rabajo

Mo

il equipo se
encuentra
configurada?

Encendido de la
lama y
precalentamiento

Ajuste de
Ia llama

Ejecucién del
axicorte

JEl equips funciona
correctamente?

Si

Fin de corte

p
l Por cudl
optar?

[Enlnalm:nw [ Enfriamiento ]

gradual forzado
Control
dimensional

(Fl objeto se
encuentra cortado de No
acuerdo a los planos

socializados?

Reprocesa

terminado

Transporte
del material o
MP cortado

Fin de corte con
oxicorte manual

245



8. PELIGROSYy RIESGOS
Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido continuo Fatiga visual
Ruido Atrapamiento
Objetos inmoviles Aplastamiento
Herramientas cortantes Choque
Filos cortantes Golpe
Piso deslizante Corte
Piso con obstaculos Caida al mismo nivel
Desequilibrio Sobreesfuerzo
Circulacion de maquinaria o vehiculos
Manipulacién de cargas (>23 Kg)
Trabajo en equipo
Carga mental (operaciones matematicas)

9. MEJORA CONTINUA

Andlisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢Como mejorar los productos mediante el corte por oxicorte manual?

Utilizando adecuadamente la maquinaria y equipos de trabajo.

Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo.

Asegurandose de que los equipos de corte estén bien controlados para evitar cortes
incompletos o desviaciones en las dimensiones del producto.

Optimizar los patrones de corte para reducir el desperdicio de material y aumentar la
eficiencia.

2. ¢Como mejorar el servicio mediante el corte por oxicorte manual?

Agilizar el proceso de corte oxicorte manual para cumplir con los plazos de entrega.
Capacitar a los operadores para que realicen cortes oxicorte precisos y limpios.

Ofrecer soluciones de corte oxicorte personalizadas segun los disefios y las necesidades
especificas de cada cliente.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al corte oxicorte?

Asistencia mecanica para manipulacion de objetos de gran espesor (27).
Maquinaria y equipos mas precisos, para trabajos con mayor cantidad de detalles.
Mejoras en la técnica de corte o en el reciclaje de materiales.

Busqueda de consumibles para el oxicorte mas duraderos y eficientes.
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4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al corte oxicorte manual?

Equipos adaptables a cualquier tipo de material o MP utilizado.

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad en los cortes.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el corte oxicorte:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso de los equipos de oxicorte manual.
Calibrar regularmente para garantizar que funcione correctamente.

Llevar un registro detallado de los cortes realizados y analizar los datos para identificar
tendencias o patrones.

10. INDICADORES

4 Cédigo I\!om_bre del Procedlmler)to / Formula de Admisible
indicador célculo
1 [ P-O-C-OXM-I-1 | Cortes realizados (Cantidad de cortgs realizados No aplica
en el dia)
Tasa de (Cantidad de cortes realizados
2 | P-O-C-OXM-I1-2 utilizacion en el dia/ suma de tiempos de No aplica

utilizacion del equipo)

Cantidad de tanques de

Consumo tanques . . .
02 oxigeno (02) consumidos en No aplica

el mes para oxicorte

3 | P-O-C-OXM-I-3

Cantidad de tanques de GLP
consumidos en el mes para No aplica
oxicorte

Consumo tanques

4 | P-O-C-OXM-I-4 GLp

11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre de documento VST 0 Nombre del archivo Soporte
documento
9. M Procedimiento de corte Eisico
P-O-C-OXM-1 1 oxicorte manual P-O-C-OXM- 5IC0 y
1 digital

https://docs.google.com/document/d/1Z0ZK8iundVZ1xwmrOy
Ubicacion digital 0Osg7UkGV7plOCIuLNUbZSdPBM/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)
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https://docs.google.com/document/d/1ZOZK8iundVZ1xwmr0yOsg7UkGV7pIOCIuLNUbZSdPBM/edit
https://docs.google.com/document/d/1ZOZK8iundVZ1xwmr0yOsg7UkGV7pIOCIuLNUbZSdPBM/edit

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente

Jefe de Planta, Proyectos

y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-CDRM-0 16/05/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y 09/08/2023

riesgos
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m MACUSA INDUSTRIAL

I

MANUAL DE SUBPROCESOS

Nombre de documento:

P-O-C-P-1

Macroproceso: OPERATIVO

Proceso: CORTE

Subproceso: CORTE CON PLASMA

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico sobre corte con plasma por CNC (Pantdgrafo) para el
desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo o necesidad para el trabajo o continuacion del rayado.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la

calidad - Requisitos.

4. POLITICAS
®
e (Calidad
e Ambiental
[ ]

Seguridad y salud ocupacional

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Material Obijeto tangible.
Trazado Dibujar, rayar, sefialar mediante lineas.
Corte Divisién de un objeto en dos 0 méas partes con el uso de herramientas

0 magquinaria.

Antorcha plasma

Dispositivo que genera el chorro de plasma.

Gas plasma

Gas (oxigeno) utilizado para formar el plasma en la antorcha.
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Espesor de material Grosor del material base que se va a cortar

Abreviatura Significado
EPP Equipo de Proteccién Personal
MP Materia Prima
CNC Control Numérico por Computadora
TRS Transporte de materia prima

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

# Actividad actividad

Descripcion Decision

La persona responsable
Gerente, Jefe de notifica al trabajador el
Notificacién de corte| proyectos, Jefe de | requerimiento de corte

1 con plasma CNC | ingenieria, Jefe de | con plasma'y carga el Ninguna
Taller o Supervisor| modelo en el equipo
CNC (pantografo).
Receptar la .
9 notificacion de Trabajador/ El Tr?ijadotr_# opc_e[adé)r Ninguna
trabajo o necesidad Operador recepta fa notiicacion de g
de trabajo corte por plasma o

satisface la necesidad.

El Trabajador u operador

Verificacion que el . o . ¢Se puede
o | mmsepiess | TSl | veiee ol oo
cortar en el equipo P y P material?
cortar no supere las 1.5
pulgadas.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica al supervisor a .
4 X Ninguna
supervisor Operador cargo sobre el
inconveniente.
Gerente, Jefe de El superior a cargo
Solucién del proyectos, Jefe de pert g .
5 . . ; o soluciona el Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de

. inconveniente
Taller o Supervisor

El Trabajador u operador
verifica el 6ptimo estado

Verificacion del . del equipo como: caja de | ¢EI equipo esta
e Trabajador/ : A
6 optimo estado del Overador control CNC, conexiones en optimo
equipo CNC P reguladoras de presion, estado?
antorcha y demas
elementos.
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El Trabajador u operador

Notificacion a Trabajador/ notifica sobre el .
7 . . . Ninguna
supervisor Operador inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
Solucion del proyectos, Jefe de Resuelve el .
8 . . ! L . ; . Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de | inconveniente notificado
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
Transporte de .
. Trabajador/ transporta y coloca el .
9 material o MP al . . Ninguna
equipo CNC Operador material en el equipo de
CNC de corte plasma.
Energizar el equipo Trabajador/ El Trapajador u_operador .
10 energiza el equipo CNC Ninguna
CNC Operador
de corte plasma.
El Trabajador u operador
configura el equipo:
Configuracion del . ajusta la presion de gases, | ¢EIl equipo se
. gt Trabajador/ )
11 equipo en funcion la velocidad de corte, la encuentra
. Operador : o . X
del trabajo corriente eléctrica segun | configurado?
el material y el espesor
del mismo.
El Trabajador u operador
12 Reconflgu_ramon del Trabajador/ reconfigura _eI equipo Ninguna
equipo. Operador para cumplir con la
necesidad.
Seleccion del . El Trabajador u operador | ¢EI modelo es
. Trabajador/ ;
13 | modelo en el equipo Operador selecciona el modelo a el correcto a
CNC P cortar. cortar?
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ busca el _m_odelo correcto .
14 SuDErvisor Overador o notifica sobre el Ninguna
P P inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
Solucion del proyectos, Jefe de Resuelve el .
15 . . ! o . ; - Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de | inconveniente notificado
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
posiciona el cabezal del
16 Alineacién inical Trabajador/ pIa;rr_la_en el punto de Ninguna
Operador inicio del corte,
asegurando la alineacién
correcta.
Ejecucion de corte Trabajador/ E.I Trabajador u operador .
17 ejecuta un demo del corte Ninguna
demo o prueba Operador

a realizar.
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Accionamiento del

El Trabajador u operador
inicia el programa CNC

18 inicio del corte Trabajador/ para que la maquina Ninguna
Operador comience el corte
plasma en CNC -
siguiendo la ruta
predeterminada.
19 Ejecucion de corte Trabajador/ El Trabajador u operador ‘;E n?:?grlglo
con plasma Operador supervisa el corte.
correctamente?
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ apaga el equipo, cierra .
20 suDervisor Overador valvulas y notifica sobre Ninguna
P P el inconveniente al
supervisor a cargo
Gerente, Jefe de
Solucion del proyectos, Jefe de Resuelve el .
21 . . ! o . ; - Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de | inconveniente notificado
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
99 Finalizacion de corte Trabajador/ apaga el equipo, cierra Ninauna
con plasma CNC Operador llaves, valvulas, entre g
otros.
El Trabajador u operador
23 Enfriamiento Trabajador/ de(_:|de_3| opta por el ¢Por cual optar?
Operador enfriamiento gradual o
forzado
El Trabajador u operador
Enfriamiento Trabajador/ permite que el Ob,JetO .
24 cortado se enfrie Ninguna
gradual Operador
gradualmente en la mesa
antes de manipularla.
El Trabajador u operador
25 Enfriamiento Trabajador/ cor'[rc'?dacr)1 Ipz:rzitilalr?sb J((?[r(t)arlo Ninguna
forzado Operador P P g
a un cubeto con agua para
enfriarlo.
El Trabajador u operador ¢El objeto se
. encuentra
. . Trabajador/ . real!za ¢l control cortado de
26 | Control dimensional dimensional de acuerdo
Operador acuerdo con los
con los planos
-~ planos
socializados. .
socializados?
El Trabajador u operador
. realiza el reproceso hasta
Trabajador/ i .
27 Reproceso cumplir con las Ninguna
Operador

especificaciones de los
planos.
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El Trabajador u operador

Notificacién de Trabajador/ notifica del trabajo .
28 . . . : Ninguna
trabajo terminado Operador terminado al superior a
cargo.
Transporte del Trabajador/ . t-rra:zks)ajoar?; 1ous %Fc))er)tr:g >
29 material o MP , ansp Ninguna
cortado. Operador realizados al lugar donde

se requiera.

7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO
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3 . Jefa de ingenieria,
Jate de Taller o Supervisor

O

Notificacién de
trabajo con
plasma por CNC

de trabajo

Verificacion del
material que se

puede cortar con el
equipo

iSe puede

Solucién del Notificacién a cortar el
inconveniente supervisar material?

Verificacion del
Sptimo estado
del equipo CNC

Transporte de
material o MP'
al equipo CNC

Configuracién del
equipo en funci
del trabajo

JEl equipo se
encuentra bien
configurado?

Solucion del Notificacin a
inconveniente supervisor

il modelaes
el correctoa
cortar?

(CNC) P-O-C-P-1

Alineacién
ical
Ejecucion de corte
demo o prueba

Accionamienta del
icio del corte
plasma en CNC

Ejecucion de
corte con
plasma

£El equipo

Soluciéndel |,
inconveninte [*

funciona
correctamente?

=

Si

Finalizacién de
core con
plasma CNC

Enfriamiento

tabajo o necesidad —0

Necesidad
de trabajo

Enfriamiento Enfriamiento
forzado

J

Control

dimensional

:El objeto se.
encuentra cortado de
acuerdo a los plancs

sacializados?

Motificacion de
trabajo
terminado

Transporte del
material o MP
cortado.

Fin de corte por
plasma CNC

8. PELIGROSy RIESGOS
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Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Ruido continuo

Fatiga general

Exceso de iluminacién

Pérdida capacidad de reaccion

Temperatura extrema calor

Pérdida capacidad de comunicacion

Objetos maviles

Deslumbramiento

Objetos inmoviles

Fatiga visual

Filos cortantes

Trastornos musculoesqueléticos

Superficie o material caliente

Deshidratacion

Piso con obstaculos Quemaduras
Explosion Atrapamiento
Incendio Aplastamiento
Postura prolongada Choque
Manipulacidn de cargas (>23 Kg) Golpe
Trabajo bajo presion Corte

Monotonia Caida del mismo nivel
Polvos Desconcentracién
Humos metalicos Sobreesfuerzo
9. MEJORA CONTINUA
Andlisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante el corte con plasma?

Utilizando adecuadamente la maquinaria y equipos de trabajo.
Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo.

Asegurandose de que los equipos de corte estén bien controlados para evitar cortes
incompletos o desviaciones en las dimensiones del producto.

Optimizar los patrones de corte para reducir el desperdicio de material y aumentar la

eficiencia.

2. ¢ Como mejorar el servicio mediante el corte con plasma?

Capacitar a los operadores sobre el corte con plasma en equipo CNC.
Ofrecer mas soluciones de corte con plasma personalizadas segun los disefios y las

necesidades especificas de cada cliente.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al corte con plasma?
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Maquinaria y equipos mas precisos, para trabajos con mayor cantidad de detalles.
Mejoras en la técnica de corte o en el reciclaje de materiales.

Integracion con sistemas de gestion de produccion inteligente.

Busqueda de consumibles de plasma mas duraderos y eficientes.

4. ;Cuales son las expectativas a futuro respecto al corte con plasma?

Adquisicion de equipos CNC para planchones (6 m de longitud).

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad en los cortes.

Equipos de plasma maés versatiles y capaces de cortar una gama mas amplia de materiales y
espesores.

5. Correcciones, prevencion o reduccidn de efectos no deseados en el corte con plasma:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso de los equipos de corte con plasma.
Calibrar regularmente para garantizar que funcione correctamente.

Llevar un registro detallado de los cortes realizados y analizar los datos para identificar
tendencias o patrones.

10. INDICADORES

" Cédigo N_om_bre del Procedlmler)to / Formula de Admisible
indicador calculo

(Cantidad de cortes realizados

1 P-O-C-P-I-1 Cortes realizados en el dia)

No aplica

(Cantidad de cortes realizados
2 P-O-C-P-1-2 | Tasa de utilizacion | en el dia / suma de tiempos de No aplica
utilizacion del equipo)

Consumo tanques | Cantidad de tanques de gas

3 P-O-C-P-I-3 . No aplica
de gas plasma plasma consumidos en el mes
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento Vil s Nombre del archivo Soporte
documento
10. C Procedimiento de corte .. -
P-O-C-O-1 1 con plasma (CNC) P-O-C-P-1 Fisico y digital

https://docs.qgoogle.com/document/d/1EBIOUUF6sqrePA9r99TrB
Ubicacion digital CB1VKOuZgplG4MZ0_6Eat4/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)
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https://docs.google.com/document/d/1EBlOUuF6sqrePA9r99TrBCB1VKOuZgp1G4MZ0_6Eat4/edit

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente

Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Versién Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-CDRM-0 16/05/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y 09/08/2023

riesgos
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jrcont

|

MACUSA INDUSTRIAL

MANUAL DE SUBPROCESOS

Nombre de documento:

P-O-C-PM-1

Macroproceso: |OPERATIVO

Proceso: CORTE
Subproceso: CORTE CON PLASMA MANUAL

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico sobre el corte con plasma manual para el desarrollo de
actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacién del rayado.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la

calidad - Requisitos.

4. POLITICAS
[ ]
e Calidad
e Ambiental
®

Seguridad y salud ocupacional

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Material Objeto tangible.
Trazado Dibujar, rayar, sefialar mediante lineas.
Corte Divisién de un objeto en dos 0 méas partes con el uso de herramientas

0 magquinaria.

Antorcha plasma

Dispositivo que genera el chorro de plasma.

Gas plasma

Gas (oxigeno) utilizado para formar el plasma en la antorcha.

Espesor de material

Grosor del material base que se va a cortar
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Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccion Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

Actividad actividad Descripcion Decision
Gerente, Jefe de La persona responsable
Notificacidn de corte| proyectos, Jefe de | notifica al trabajador el .
! o . Ninguna
con plasma ingenieria, Jefe de | requerimiento de corte
Taller o Supervisor con plasma.
Receptar la El Trabajador u operador
notificacion de Trabajador/ recepta la notificacién de Ninauna
trabajo o necesidad Operador corte con plasma o g
de trabajo satisface necesidad
El Trabajador u operador
Verificacion del verifica el tipo de ,
; . . ¢Se puede
material que se Trabajador/ material a cortar, que no
. cortar el
puede cortar con el Operador haga contacto directo con material?
equipo el piso y el espesor no '
supere los 1.5 pulgadas.
El Trabajador u operador
Notificar sobre el Trabajador/ notifica al supervisor a Ni
) - inguna
inconveniente Operador cargo sobre el
inconveniente.
Solucién del Gerente, Jefe de El superior a cargo _
proyectos, Jefe de soluciona el Ninguna

inconveniente

ingenieria, Jefe de
Taller o Supervisor

inconveniente

El Trabajador u operador
verifica que el trazado en

¢El trazado es

Verificacion del Trabajador/ ol obieto sea visible visible y acorde

trazado Operador ! y a esquemas 0

acorde a esquema o lanos?
planos. P '

El Trabajador u operador

resuelve el inconveniente
Solucién del Trabajador/ realizando un nuevo .
. . . Ninguno
inconveniente Operador rayado o ajuste de

acuerdo con los planos o

a la necesidad del trabajo.

e, . El Trabajador u operador | ¢El equipo esta
Verificacion o_IeI Trabajador/ verifica el 6ptimo estado en éptimo
estado del equipo Operador X )

del equipo como: estado?
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conexiones, reguladores
de presién, antorcha,
boquilla y demés
elementos.

El Trabajador u operador

Notificacion a Trabajador/ notifica sobre el .
9 X . ) Ninguna
supervisor Operador inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
Solucién del proyectos, Jefe de Resuelve el .
10 . - : L . : . Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de | inconveniente notificado
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
Transporte del . ;
. Trabajador/ transporta el equipo de .
11 | equipo de corte con . Ninguna
lasma manual Operador corte con plasr_na hacia el
P material
12 Energizar el equipo Trabajador/ Elezgibggi?reu L?ipir?j((jaor Ninauna
de corte con plasma Operador g quip g
corte con plasma.
El Trabajador u operador
configura el equipo:
Configuracion del . ajusta la presion del gas, | ¢El equipo se
. ! Trabajador/ . .
13 equipo en funcion Operador la velocidad de corte, la | encuentra bien
del trabajo P boquilla, el ajuste del configurado?
amperaje segun el
espesor del material.
El Trabajador u operador
14 Reconflgu_rauon del Trabajador/ reconfigura gl equipo Ninguna
equipo. Operador para cumplir con la
necesidad.
El Trabajador u operador
15 Encendido del Trabajador/ coloca la pinza de Ninauna
plasma Operador corriente en el material y g
acciona la antorcha.
El Trabajador u operador
. regula la velocidad del
. Trabajador/ . . .
16 Ajuste de plasma flujo de gas y la corriente Ninguna
Operador S
eléctrica para obtener un
chorro de plasma estable.
El Trabajador u operador
coloca la antorcha en el
Posicionamiento de Trabajador/ punto de inicio del corte .
17 - - . Ninguna
la antorcha Operador y mantiene una distancia
constante entre la
antorcha y el material.
El Trabajador u operador 'El equi
. L . . ] ¢El equipo
Ejecucion de corte Trabajador/ acciona e inicia el !
18 L funciona
con plasma Operador movimiento de la
correctamente?

antorcha a lo largo de la
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linea de corte, asegurando
un avance uniforme.

El Trabajador u operador
apaga el equipo, cierra

Notificacion a Trabajador/ ) - .
19 ; valvulas y notifica sobre Ninguna
supervisor Operador : .
el inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de El Superior a cargo
Solucion del proyectos, Jefe de per g .
20 . . ! L resuelve el inconveniente Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de e
. notificado
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
Apagado de equipo Trabajador/ apaga el equipo, cierra .
21 . Ninguna
de plasma Operador llaves, valvulas, entre
otros.
El Trabajador u operador
22 Enfriamiento Trabajador/ dec_lde_3| opta por el ¢Por cudl optar?
Operador enfriamiento gradual o
forzado
El Trabajador u operador
permite que el objeto
Enfriamiento Trabajador/ cortado se enfrie .
23 Ninguna
gradual Operador gradualmente en la mesa
o superficie antes de
manipularla.
El Trabajador u operador
Enfriamiento Trabajador/ manipula el objeto .
24 cortado para transportarlo Ninguna
forzado Operador
a un cubeto con aguay
enfriarlo.
El Trabajador u operador ¢E objeto se
. realiza el control encuentra
. . Trabajador/ . . cortado de
25 | Control dimensional Overador dimensional de acuerdo acuerdo con los
P con los planos
o planos
socializados. L
socializados?
El Trabajador u operador
. realiza el reproceso hasta
Trabajador/ ! .
26 Reproceso cumplir con las Ninguna
Operador e
especificaciones de los
planos.
El Trabajador u operador
Notificacién de Trabajador/ notifica del trabajo .
27 . . . : Ninguna
trabajo terminado Operador terminado al superior a
cargo.
Transporte del Trabajador/ . t-rr;ﬁts)ajoar?; zous %F;?trsg >
28 material o MP , ansp Ninguna
cortado. Operador realizados al lugar donde

se requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-0-C-PM-1

Garante, Jafa da proyactos, . Jafade .
Tallar o Suparviser Ry Trabajador/Operador
Receptar la
O natificacion de O
trabajo o necesidad
Notificacién de trabajo Necesidad
de corte con de trabajo
plasma
Verificacién del
material que se puede
cortar con el equipo
Se puede
Solucién del No . m::r 5
Convesien material?
icacion del
trazado
Solucién del No 46l trazado es visibley
’ acorde a esquemas o
inconveniente conveniente
planos?
si

Sol
inconveniente

del

Verificacién del

estado del equipo.

No equipo estd en
Notificar sobre
i 7
. e et
Si

Transporte del
equipo de corte con
plasma manual

Energizar el
equipo de corte
con plasma

Configuracién del
equipe en funcin
del trabajo

No
£El equipo se

encuentra bien

configurado?

si
Transporte de

equipo de corte
con plasma manual

Ajuste de plasma
Posicionamiento
de la antorcha

Ejecucion de

Notificar sobre No ;E\equipu'undona
el inconveniente correctamente?

Si

Apagado
de equipo
de plasma

Por cudl
optar?

il objeto se
encuentra cortado de

No

Reproceso
acuerdo alos planos

socializados?
Notificacion de
trabajo
terminado

Transporte
del material o
WP cortado

Fin de corte con
plasma manual
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Ruido continuo

Fatiga general

Exceso de iluminacion

Pérdida capacidad de reaccion

Temperatura extrema calor

Pérdida capacidad de comunicacion

Objetos mdviles

Deslumbramiento

Objetos inmoviles

Fatiga visual

Filos cortantes

Trastornos musculoesqueléticos

Superficie o material caliente

Deshidratacion

Piso con obstaculos

Quemaduras

Explosion Atrapamiento
Incendio Aplastamiento
Postura prolongada Choque
Manipulacion de cargas (>23 Kg) Golpe
Trabajo bajo presién Corte

Monotonia Caida del mismo nivel
Polvos Desconcentracion
Humos metalicos Sobreesfuerzo
9. MEJORA CONTINUA
Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢Como mejorar los productos mediante el corte con plasma?

Utilizando adecuadamente la maquinaria y equipos de trabajo.
Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo.

Asegurandose de que los equipos de corte estén bien controlados para evitar cortes
incompletos o desviaciones en las dimensiones del producto.

Optimizar los patrones de corte para reducir el desperdicio de material y aumentar la

eficiencia.

2. ;Como mejorar el servicio mediante el corte con plasma?

Capacitar a los operadores sobre el corte con plasma manual.
Ofrecer mas soluciones de corte con plasma personalizadas segun los disefios y las

necesidades especificas de cada cliente.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al corte con plasma?
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Maquinaria y equipos mas precisos, para trabajos con mayor cantidad de detalles.

Mejoras en la técnica de corte o en el reciclaje de materiales.
Integracion con sistemas de gestion de produccion inteligente.
Busqueda de consumibles de plasma més duraderos y eficientes.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al corte con plasma?

Adquisicion de equipos de mayor potencia.

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor

calidad en los cortes.

Equipos de plasma maés versatiles y capaces de cortar una gama mas amplia de materiales y

espesores.

5. Correcciones, prevencion o reduccidn de efectos no deseados en el corte con plasma:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacién respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso de los equipos de corte con plasma.

Calibrar regularmente para garantizar que funcione correctamente.

Llevar un registro detallado de los cortes realizados y analizar los datos para identificar

tendencias o patrones.

10. INDICADORES

Nombre del

Procedimiento / Formula de

i calge indicador calculo AT el
1 P-O-C-PM-I-1 Cc_)rtes (Cantidad de cortfes realizados No aplica
realizados en el dia)
Tasa de (Cantidad de cortes realizados
2 P-O-C-PM-I-2 o en el dia/ suma de tiempos de No aplica
utilizacion S o )
utilizacion del equipo)
Consumo .
3 P-O-C-PM-1-3 | tanques de gas Cantidad de tapques de gas No aplica
plasma consumidos en el mes
plasma
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento ViBTSIE 6 Nombre del archivo Soporte
documento
10. M Procedimiento de
P-O-C-PM-1 1 corte con plasma P-O-C-PM- | Fisico y digital

1

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1dEz\Wkg1gK9u7gSP-

aCPD51d0-cBp0IcYJf cTJA8Fhs/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)
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https://docs.google.com/document/d/1dEzWkg1gK9u7gSP-aCPD51d0-cBp0lcYJf_cTJA8Fhs/edit

12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones Nombre Cargo Firma
Elaborado por: | Steeven Montesdeoca Tesista
Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller
. Manuel Cuestas Gerente
Validado por: David Cuestas Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad
b. Control de historial de cambios
Versién Descripcidn del cambio Fecha de actualizacién
0 Levantamiento inicial P-O-F-CDRM-0 16/05/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y 09/08/2023

riesgos
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m MACUSA INDUSTRIAL

M- MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: |[OPERATIVO

Nombre de documento:

P-O-D-PLEG-1 Proceso: | DOBLEZ

Subproceso: |PLEGADORA HIDRAULICA

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de doblez mediante plegadora hidraulica para el
desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacién de algun procedimiento
previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para

Materia prima
crear un producto.

Material Objeto tangible.

Trazado Dibujar, rayar, sefialar mediante lineas.

Corte Divisi()p de_un objeto en dos 0 mas partes con el uso de herramientas
0 maquinaria.

Plegadora Magquina que utiliza la fuente hidraulica para doblar laminas de metal.

Doblez Pliegue resultante tras curvar un objeto.

Angulo de doblez Medida del grado de inclinacion en el cual se doblara el metal.
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Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccion Personal

MP Materia Prima

TRZ Trazado

TRS Transporte de material o materia prima

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

inconveniente

ingenieria, Jefe de
Taller o Supervisor

Actividad actividad Descripcion Decision
- Gerente, Jefe de La persona resppnsable
Notificacion de notifica al trabajador el
- proyectos, Jefe de _ .
requerimiento de | . o requerimiento de un Ninguna
X ingenieria, Jefe de .
trabajo . trabajo y entrega el
Taller o Supervisor | . - ;
disefio de ser requerido.
Receptar la El Trabajador u operario
notificacion de Trabajador/ recepta la notificacion de Ninauna
trabajo o necesidad Operador plegado o satisface la g
de trabajo necesidad de trabajo
Verificacion que el . El Trat_)a_Jador U Operario ¢ Se puede
. Trabajador/ verifica el tipo de
material se puede . . plegar el
Operador material, la longitud y el .
plegar material?
espesor a doblar.
El Trabajador u operario
Notificar sobre el Trabajador/ notifica al supervisor a .
. - Ninguna
inconveniente Operador cargo sobre el
inconveniente.
Gerente, Jefe de .
Solucion del proyectos, Jefe de El Supen_or acargo .
’ soluciona el Ninguna

inconveniente

El Trabajador u operario

¢El objeto se

e . verifica que el TRZ en el encuentra
Verificacion del Trabajador/ ob'etoiea visible v el acorde a
trazado y corte Operador , y
corte acorde a esquema 0 | esquemas 0
planos. planos?
El Trabajador u operario
resuelve el inconveniente
Solucion del Trabajador/ realizando un nuevo .
) . . Ninguno
inconveniente Operador rayado/corte, ajuste de

acuerdo con los planos o
a la necesidad de trabajo.
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El Trabajador u operario
verifica el 6ptimo estado
del equipo como: caja de

¢El equipo esta

Verificacion del Trabajador/ control, pedal, o
8 . . en optimo
estado del equipo Operador conexiones, reguladores
RO estado?
de presién, nivel del
liquido hidréaulico y
demés elementos.
El Trabajador u operario
9 Notlflcaglon a Trabajador/ _notlflca spbre el Ninguna
supervisor Operador inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de .
. El Superior a cargo
Solucién del proyectos, Jefe de . . .
10 ) - ! o resuelve el inconveniente Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de -
. notificado.
Taller o Supervisor
TRS de material o Trabajador/ El Trabajador u operario :
11 - transporta y coloca el Ninguno
MP al equipo Operador ;
material en la plegadora.
El Trabajador u operario
. Trabajador/ selecciona el molde .
12 | Seleccién del molde . . Ninguna
Operador necesario para realizar el
trabajo.
13 | Energizar el equipo Trabajador/ El Traba_Jador u operario Ninguna
Operador energiza el equipo.
Con_flguracmn _d,el Trabajador/ El Trabaja}dor u operario | ¢El equipo se
14 equipo en funcion 0 en la caja de control encuentra
. perador . . X
del trabajo configura el equipo. configurado?
El Trabajador u operario
15 Reconflgu_rauon del Trabajador/ reconfigura (_3I equipo Ninguna
equipo. Operador para cumplir con la
necesidad.
El Trabajador u operario | ¢El material
16 Alineacién y Trabajador/ posiciona el material y lo esta
sujecion del material Operador alinea a la plegadora correctamente
sujetandolo firmemente. colocado?
El Trabajador u operario
17 Reallr_1ea_c,|on y Trabajador/ co!oca y allneg el Ninguna
sujecion Operador material hasta satisfacer
la necesidad.
El Trabajador u operario 'El equino
18 Accionamiento de Trabajador/ presiona el pedal y lo Cfunc?onlz
plegadora Operador mantiene para reall_zar el correctamente?
doblez del material.
El Trabajador u operario
Notificacion a Trabajador/ apaga el equipo y notifica .
19 . . . Ninguna
supervisor Operador sobre el inconveniente al

supervisor a cargo.
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Gerente, Jefe de

El Superior a cargo

Solucién del proyectos, Jefe de . . .
20 . - ! o resuelve el inconveniente Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de
. generado
Taller o Supervisor
Finalizacion del Trabajador/ El Trabajador u operario .
21 X Ninguna
plegado Operador apaga el equipo.
El Trabajador u operario | ¢EI objeto se
Trabajador/ retira el objeto y verifica encuentra
22| Control de plegado Operador que el angulo de doblez plegado
sea el correcto. correctamente?
. . . El Trabajador u operario
23 Reconflgu_rauon el Trabajador/ configura el equipo para Ninguna
equipo Operador . -
satisfacer la necesidad
El Trabajador u operario
Notificacion de Trabajador/ notifica sobre el trabajo .
24 . . . . Ninguna
trabajo terminado Operador terminado al superior a
cargo.
El Trabajador u operario
Transporte del Trabajador/ transporta los objetos .
25 material o MP d leaados al | dond Ninguna
plegado Operador plegados al lugar donde

se requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-0O-D-PLEG-1

Gerente, Jefe de proyectos, Jefe de ingenieria, Jefe de
Taller o Supervisor

Trabajador/ Operador

Receptar la notificacién

Q@

Notificacién de
requerimiento
de trabajo

Solucién del

inconveniente

Soluci6n del

inconveniente

Solucién del

inconveniente

de trabajo o necesidad
de trabajo

Verificacién que el
material se puede

plegar
- N Se puede
Notificar sobre el ° oop
) s plegar el
inconveniente .
material?
Si

Verificacion del
trazado y corte

iEltrazado y corte se
Solucién del encuentran acorde a

esquemas o planos?

inconveniente

Verificacion del

estado del equipo

¢El equipo estd en
Sptimo estado?

Notificar sobre el No

inconveniente

TRS de material o
MP al equipo

Seleccién del
molde

Energizar
el equipo

Configuracién del
equipo en funcién
del trabajo

No
;El equipo se

encuentra
configurado?

Alineacién y

sujecién del
material

No
4El material esta
correctamente
colocado?

Si

Accionamiento

de plegadora

Notificar sobre el No ;El equipo funciona

correctamente?

inconveniente

Si
Finalizacion

del plegado

Control de
plegado

;El objeto se

encuentra plegado ‘
correctamente?

Transporte del

material o MP
pregado

Fin de doblez con
plegadora

Necesidad
de trabajo

No
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido intermitente Fatiga general
Objetos moviles Pérdida capacidad reaccion
Objetos inmoviles Pérdida capacidad comunicacion
Piso con obstaculos Atrapamiento
Desequilibrio Aplastamiento
Gradas Choque
Circulacion de maquinaria o vehiculos Golpe
Manipulacion manual de cargas (<23 Kg) Corte
Manipulacién de cargas (>23 Kg) Caida del mismo nivel
Trabajo en equipo Sobreesfuerzo
Carga mental - Operaciones matematicas
Polvos

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante el doblez con plegadora?

Utilizando adecuadamente la maquinaria y equipos de trabajo.
Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo.

Asegurandose de que los equipos de doblez estén bien controlados para evitar desviaciones en
las dimensiones del producto.

2. ¢ Como mejorar el servicio mediante el doblez con plegadora?

Brindando informacion al cliente respecto a la maquinaria, formacion y capacitacion del
trabajador que interviene en lo encomendado.

Capacidad de entregar piezas precisas y de alta calidad a tiempo para aumentar la satisfaccion
del cliente.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al doblez con plegadora?

Magquinaria y equipos mas precisos, para trabajos con mayor cantidad de detalles.
Integracion con sistemas de gestion de produccién inteligente.
Plegadoras que puedan adaptarse a diferentes materiales de manera eficiente y segura.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al doblez con plegadora?
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Adquisicion de equipos CNC para mejorar la precision del doblez.
Plegadora que se pueda configurar el &ngulo y no tenga necesidad de moldes.

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad de plegados.

Doblez en 3D.
Magquinaria para doblez de varillas o barras.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el doblez con
plegadora:

Revision y actualizacion anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacién respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso de la plegadora.

Calibrar regularmente para garantizar que funcione correctamente.

Llevar un registro detallado de los plegados realizados y analizar los datos para identificar
tendencias o patrones.

10. INDICADORES

4 Cédigo N_om_bre del Procedlmler]to / Férmula de Admisible
indicador calculo
1 P-O-D-PLEG-I-1 Plegados (Can'gldad de plegafjos No aplica
realizados realizados en el dia)
(Cantidad de plegados
2 | P-OD-PLEG-I2 |  la8sade | realizadosenel dia/sumade |\, op)ics
utilizacion tiempos de utilizacion del
equipo)
3 P-O-D-PLEG-1-3 Desviacion de (Angulo Deseado - Angulo No aplica
Angulo Real)
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento VBB B Nombre del archivo Soporte
documento
11. Procedimiento de doblado con Fisicoy
P-O-D-PLEG-1 1 plegadora P-O-D-PLEG-1 digital

https://docs.google.com/document/d/1-
Ubicacion digital NDowJ8IgGAs_Y8zcBZAGMxVfda6g63RSHa-L L3PFkk/ed

it

(documentacionmacusa@gmail.com)
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https://docs.google.com/document/d/1-NDowJ8IgGAs_Y8zcBZAGMxVfda6q63RSHa-LL3PFkk/edit
https://docs.google.com/document/d/1-NDowJ8IgGAs_Y8zcBZAGMxVfda6q63RSHa-LL3PFkk/edit

12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente

Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

C.
Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-CDRM-0 16/05/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y 16/08/2023

riesgos
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m MACUSA INDUSTRIAL

e MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: |[OPERATIVO

Nombre de documento:

P-O-D-PREN-1 Proceso:  |DOBLEZ

Subproceso: PRENSADO

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico sobre el doblez mediante prensado para el desarrollo de
actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad para el trabajo o continuacion de algun procedimiento
previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccioén Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS
e Seguridad y salud ocupacional
e Calidad
e Ambiental
e Control y prevencién de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicién

Materia prima S;s;?r;%ia;) P:éllj,lg:).o artificial que se transforma industrialmente para

Material Obijeto tangible.

Trazado Dibujar, rayar, sefialar mediante lineas.

Corte Divisién de_un objeto en dos 0 mas partes con el uso de herramientas
0 maquinaria.

Prensa Méquina utilizada para aplicar fuerza controlada.

Doblez Pliegue resultante tras curvar un objeto.
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Angulo de doblez

Medida del grado de inclinacion en el cual se doblara el metal.

Fuerza de prensado

Fuerza aplicada por la prensa para realizar el doblez.

Refuerzo

Placa adicional para prevenir la deformacion no deseada del material.

Abreviatura Significado
EPP Equipo de Proteccién Personal
MP Materia Prima
TRZ Trazado
TRS Transporte de material o materia prima

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

# Actividad o Descripcion Decision
actividad
o Gerente, Jefe de La persona resp_onsable
Notificacién de rovectos. Jefe de notifica al trabajador el
1 requerimiento de proyectos, requerimiento de un Ninguna
; ingenieria, Jefe de .
trabajo . trabajo y entrega el
Taller o Supervisor| . ;
disefio de ser requerido.
Receptar la El Trabajador u operador
9 notificacion de Trabajador/ recepta la notificacién de Ninauna
trabajo o necesidad Operador prensado o satisface la g
de trabajo necesidad
e El Trabajador u operador ,
Verificacion que el Trabajador/ recepta verifica el tipo de ¢Se puede
3 material se pueda . prensar el
Operador material, espesor y las .
doblar o prensar . ) material?
dimensiones.
El Trabajador u operador
Notificar sobre el Trabajador/ recepta notifica al .
4 . - : Ninguna
inconveniente Operador supervisor a cargo sobre
el inconveniente.
Gerente, Jefe de .
. El Superior a cargo
Solucion del proyectos, Jefe de . .
> inconveniente ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
’ . inconveniente
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador | ¢EIl objeto se
Verificacion del Trabajador/ recepta verlflc_a que el encuentra
6 TRZ en el objeto sea acorde a
trazado y corte Operador .
visible y el corte acorde a| esquemas o
esquema o planos. planos?
El Trabajador u operador
recepta resuelve el
7 Solucién del Trabajador/ inconveniente realizando Ni
) - : inguno
inconveniente Operador un ajuste de acuerdo a los

planos o a la necesidad de
trabajo.
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El Trabajador u operador
recepta verifica el 6ptimo
Verificacion del . es_tado del equipo como: ¢El equipo esta
- Trabajador/ caja de control, palancas, A
8 Optimo estado del . en optimo
i Operador conexiones, reguladores
equipo oS estado?
de presién, nivel del
liquido hidréaulico y
demés elementos.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ recepta notifica sobre el .
9 . . . Ninguna
supervisor Operador inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de .
. El Superior a cargo
Solucién del proyectos, Jefe de . . .
10 ) - ! o resuelve el inconveniente Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de -
. notificado.
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
TRS del material o Trabajador/ recepta transporta y .
11 . . Ninguno
MP al equipo Operador coloca el material en la
prensa.
El Trabajador u operador
12 | seleccion del molde Trabajador/ recepta coloca el molde Ninguno
Operador para el doblez o prensado
a realizar.
13 | Energizar el equipo Trabajador/ . Eggaizde?lre? ?Eaer::dor Ninguna
g auip Operador pta energ g
equipo.
El Trabajador u operador
14 Ajuste de la mesa Trabajador/ reg:lp;a S{U(s)t?oesnt;agesa Ninauno
del equipo Operador quip 0pEs y g
refuerzos segun las
dimensiones del material.
El Trabajador u operador
Configuracion del Trabajador/ recepta (?onflgura el ¢El equipo se
15 equipo en funcion equipo: fuerza de encuentra bien
. Operador y .
del trabajo prensado y presion configurado?
hidraulica.
El Trabajador u operador
Reconfiguracion del Trabajador/ recepta configura el .
16 . . . Ninguna
equipo. Operador equipo para cumplir con
la necesidad.
El Trabajador u operador
recepta posiciona el ¢El material
17 Alineacion y Trabajador/ material en el molde, lo esta
sujecion del material Operador alinea con los topes, correctamente
refuerzos y sujeta a la colocado?
matriz.

276



El Trabajador u operador

Realineacion y Trabajador/ recepta coloca, alinea 'y .
18 L - . Ninguna
sujecion Operador sujeta el material hasta
satisfacer la necesidad.
El Trabajador u operador
recepta con la palanca , .
Accionamiento de la Trabajador/ baja el piston y ejecuta el El €quipo
19 : funciona
prensa Operador doblado del material,
. correctamente?
sube con el piston con
otra palanca.
El Trabajador u operador
e . recepta apaga el equipo y
20 NOt'f'Ca‘?'On a Trabajador/ notifica sobre el Ninguna
supervisor Operador . .
inconveniente al
supervisor a cargo
Gerente, Jefe de .
., El Superior a cargo
Solucién del proyectos, Jefe de . 4 .
21 . - ; o resuelve el inconveniente Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de
i generado
Taller o Supervisor
Finalizacion de Trabajador/ El Trabajador u oper'ador .
22 recepta apaga el equipo y Ninguna
prensado Operador . .
retira el objeto.
El Trabajador u operador | ¢EI objeto se
23 Control del doblez o Trabajador/ recepta verifica si el encuentra
prensado Operador doblez o prensado es el doblado
correcto. correctamente?
El Trabajador u operador
Reconfiguracion del Trabajador/ recepta configura el .
24 . . : Ninguna
equipo Operador equipo para satisfacer la
necesidad
El Trabajador u operador
o5 Notificacién de Trabajador/ recepta notifica del Ninauna
trabajo terminado Operador trabajo terminado al g
superior a cargo.
TRS del material o - El Trabajador u operador
Trabajador/ recepta transporta los .
26 MP doblado o . Ninguna
Operador objetos prensados al lugar
prensado

donde se requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-0-D-PREN-1

Garente, Jefa de proyectos, Jofe de ingeniena, Jefe
Taller o Supervisor

Q

Notificacién de
requerimiento
de trabajo

Solucién del

Trabajador/ Operador
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= e . O
wabajo
Necesidad
de trabajo

Verificacion que el
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inconveniente

Solucion del
inconveniente

2 5 ed:
ana No 25e pusde
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si

Notificacion a

super

Solucin del

WVerificacion del
trazadoy corte
iEl trazado y corte se
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido intermitente Fatiga general
Objetos moviles Pérdida capacidad reaccion
Objetos inmoviles Pérdida capacidad comunicacion
Piso con obstaculos Atrapamiento
Desequilibrio Aplastamiento
Gradas Choque
Circulacion de maquinaria o vehiculos Golpe
Manipulacion manual de cargas (<23 Kg) Corte
Manipulacién de cargas (>23 Kg) Caida del mismo nivel
Trabajo en equipo Sobreesfuerzo
Carga mental - Operaciones matematicas
Polvos

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢Como mejorar los productos mediante el doblez con prensa?

Utilizando adecuadamente la maquinaria y equipos de trabajo.
Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo.

Asegurandose de que los equipos de prensado estén bien controlados para evitar desviaciones
en las dimensiones del producto.

2. ¢Como mejorar el servicio mediante el doblez con prensa?

Brindando informacién al cliente respecto a la maquinaria, formacién y capacitacion del
trabajador que intervienen en el trabajo encomendado.

Capacidad de entregar piezas precisas y de alta calidad a tiempo para aumentar la satisfaccion
del cliente.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al doblez con prensa?

Maquinaria y equipos mas precisos, para trabajos con mayor cantidad de detalles.
Integracion con sistemas de gestion de produccidn inteligente.

Prensas que puedan adaptarse a diferentes materiales de manera eficiente y segura.
Variedad de moldes para realizar doblado en prensa.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al doblez con prensa?

Adquisicion de equipos CNC para mejorar la precision.
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Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor

calidad del doblez.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el doblez con prensa:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.
Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso de la prensa.

Calibrar regularmente para garantizar que funcione correctamente.
Llevar un registro detallado de los dobleces realizados y analizar los datos para identificar

tendencias o patrones.

10. INDICADORES

Nombre del

Procedimiento / Formula de

# S indicador célculo Al
1 P-O-C-PREN-I-1 Cantidad de (Cant!dad de prensgdos No aplica
prensados realizados en el dia)
. (Cantidad de prensados
2 | P-O-C-PREN-I-2 roT:erch? de | realizadoseneldia/sumade |\, oojics
P tiempos de utilizacion del P
prensado .
equipo)
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento (\j/ersmn <5 Nombre del archivo Soporte
ocumento
P-O-C-PREN-1 1 12. Procedimiento de doblez con Fisico y digital

prensado P-O-D-PREN-1

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1ZwozgTcEhCaZUw-

9sqLzbJJTuK uT3MdDL6UgoGhsLM/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)
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https://docs.google.com/document/d/1ZwozgTcEhCaZUw-9sgLzbJJTuK_uT3MdDL6UgoGhsLM/edit
https://docs.google.com/document/d/1ZwozgTcEhCaZUw-9sgLzbJJTuK_uT3MdDL6UgoGhsLM/edit

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones Nombre Cargo Firma
Elaborado por: | Steeven Montesdeoca Tesista
Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller
. Manuel Cuestas Gerente
Validado por: . Jefe de Planta, Proyectos
David Cuestas .
y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcién del cambio Fecha de actualizacién

0 Levantamiento inicial P-O-F-CDRM-0 16/05/2023

Actualizacion de procedimiento, peligros y

riesgos 16/08/2023
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W MACUSA INDUSTRIAL

- MANUAL DE SUBPROCESOS
Macroproceso: OPERATIVO
Nombre de documento: ]
P-O-R-ROL-1 Proceso: ROLADO
Subproceso: ROLADO
1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico sobre el rolado para el desarrollo de actividades en
Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacién de algin procedimiento

previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS
e Seguridad y salud ocupacional
e Calidad
e Ambiental
e Control y prevencién de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Material Obijeto tangible.
Corte Divisién de un objeto en dos 0 méas partes con el uso de herramientas
0 magquinaria.
Técnica de deformacion utilizada para dar forma a materiales
Rolado - .
metalicos (curvar tubos, ejes, planchas).
Rodillos Cilindros de mucho peso que deforman el material.
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Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccion Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte de material o materia prima

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

Actividad actividad Descripcion Decision
La persona responsable
e Gerente, Jefe de notifica al trabajador el
Notificacion de i
L proyectos, Jefe de requerimiento de un .
requerimiento de | . o . Ninguna
trabajo ingenieria, Jefe_de t_rab~ajo y entrega el
Taller o Supervisor| disefio / molde de ser
requerido.
Receptar la El Trabajador u operador
notificacion de Trabajador/ recepta la notificacién de Ninguna
trabajo o necesidad Operador rolado o satisfaccion de g
de trabajo necesidad
El Trabajador u operador
verifica que el material
Verificacion que el sea: Se puede
material se puede Trabajador/ *Plancha: max 1,20 m de ¢oep
- - utilizar la
trabajar en roladora Operador ancho y espesor 1 .
i - S roladora mixta?
mixta Tubo: segln el molde
*Eje: 20 mm de espesor
*Correa: segin molde
Verificacion que el E\I/‘;I;irﬁkggjaﬂgr; %@fg?%?r ¢Se puede
material se puede Trabajador / g o realizar el
- sea laminar, méximo de
trabajar en roladora Operador L rolado del
3.5mde anchoy 15” de :
para planchas material?
espesor
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica al supervisor a Ni
; inguna
supervisor Operador cargo sobre el
inconveniente.
Gerente, Jefe de .
. El Superior a cargo
Solucién del proyectos, Jefe de . .
soluciona el Ninguna

inconveniente

ingenieria, Jefe de
Taller o Supervisor

inconveniente

Verificacion del
Optimo estado del
equipo

Trabajador/
Operador

El Trabajador u operador
verifica el 6ptimo estado
del equipo como: caja de
control, conexiones,
rodillos, bandas y demas
elementos.

¢El equipo esta
en optimo
estado?
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El Trabajador u operador

Notificacion a Trabajador/ notifica sobre el .
8 . . . Ninguna
supervisor Operador inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
Solucion del proyectos, Jefe de Resuelve el .
9 . . ! L . i e Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de | inconveniente notificado.
Taller o Supervisor
TRS del equipo 0 Trabajador/ El T_raba_Jador u operador , .
10 ; decide si se transporta el | ¢Por cudl optar?
material Operador ; .
equipo o el material.
Transporte del . El Trabajador u operador
) ) Trabajador/ :
11 | equipo al material o transportan la roladora Ninguna
Operador . X
MP mixta al lugar requerido.
Transoorte de El Trabajador u operador
'SP Trabajador/ transporta el material al .
12 material o MP al . Ninguno
) Operador lugar del equipo y
equipo
asegura.
13 | Energizar el equipo Trabajador/ El Trabaj_ador u operador Ninguna
Operador energiza el equipo.
El Trabajador u operador
Con_flguramon _d,el Trabajador/ conflgura eI_ equipo: el EI equipo se
14 equipo en funcion Overador rodillo principal o encuentra bien
del trabajo P rodillos auxiliares, la configurado?
velocidad de los rodillos.
Reconfiguracion del Trabajador/ El T(abajador U operario .
15 . configura el equipo para Ninguna
equipo. Operador . ’
cumplir con la necesidad.
6 | Almeaciondel | Trbajedor | L LERED VR inguna
molde Operador P . g
los rodillos.
El Trabajador u operador
Accionamiento del Trabajador/ acciona y se da inicio al .
17 . 2 Ninguna
equipo Operador movimiento de los
rodillos.
El Trabajador u operario
Monitoreo del radio . supervisa continuamente | ¢El equipo se
Trabajador/ )
18 | de lacurvaturaen el el demo del proceso de | encuentra bien
Operador .
molde rolado para detectar configurado?
cualquier irregularidad.
El Trabajador u operario
Reconfiguracion del Trabajador/ detiene los rOd'HQS’ retira .
19 . el molde y configura el Ninguna
equipo. Operador

equipo para cumplir con
la necesidad.
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El Trabajador u operario | ¢El material
Manipulacion del Trabajador/ manipulan manualmente puede ser
20 . . . .
material o MP Operador el material para alinearlo [ manipulado
con los rodillos. manualmente?
21 Solicitud de soporte Trabajador/ El -r;r:r?:ﬁ?;s?;?:ng;da Ninauna
para manipulacion Operador L g
mecénica.
El Tr_ak_)ajador u ope_rador JEl material
. . . posiciona el material o .
Alineacion del Trabajador/ : estd
22 . MP en medio de los
material 0 MP Operador . . | correctamente
rodillos, de ser necesario
colocado?
con ayudantes.
El Trabajador, operador u
. . Trabajador/ ayudantes colocan y .
23 Realineacion Operador alinean el material o MP Ninguna
en medio de los rodillos.
El Trabajador u operador
24 Acuonam_lento del Trabajador/ accionay se da inicio al Ninguna
equipo Operador movimiento de los
rodillos.
El Trabajador u operario
Monitoreo del Trabajador/ supervisa continuamente ¢El equipo
25 el proceso de rolado para funciona
rolado Operador .
detectar cualquier correctamente?
irregularidad.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ manipula ?I mater|e_1l,_ .
26 ; apaga el equipo y notifica Ninguna
supervisor Operador . .
sobre el inconveniente al
supervisor a cargo.
. Gerente, Jefe de El Superior a cargo
27 Solucion del proyectos, Jefe de resuelve el inconveniente Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de e
. notificado
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
Finalizacién de Trabajador/ detiene Iqs rodillos, re_tlra .
28 el material rolado (pide Ninguna
rolado Operador .
ayuda de requerir) y
apaga el equipo.
. ¢El objeto se
Control del radio de Trabajador/ El T.”?balf%dor u operadqr encuentra
29 curvatura Overador verifica si el rolado esta rolado
P acorde a las medidas.
correctamente?
Trabajador/ El T_rabajador u operado _
30 Reproceso realiza el reproceso para Ninguna
Operador

satisfacer la necesidad.
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El Trabajador u operador

31 Notificacion de Trabajador/ notifica el trabajo Ninguna
trabajo terminado Operador terminado al superior a
cargo.
32 material o MP jado ansporta 1os obJ€tos Ninguna
rolado Operador rolados al lugar donde se

requiera.

7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-O-R-ROL-1

Trabajador, Operario
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos

Ruido intermitente Fatiga general

Objetos moviles Pérdida capacidad reaccion
Objetos inmoviles Pérdida capacidad comunicacion
Piso con obstaculos Atrapamiento
Desequilibrio Aplastamiento

Gradas Choque

Circulacion de maquinaria o vehiculos Golpe

Manipulacién manual de cargas (<23 Kg) Corte

Manipulacién de cargas (>23 Kg) Caida del mismo nivel
Trabajo en equipo Sobreesfuerzo

Carga mental - Operaciones matematicas Desconcentracion

Polvos

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante el rolado?

Utilizando adecuadamente la maquinaria y equipos de trabajo.
Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo.

Asegurandose de que los equipos de rolado estén bien controlados para evitar desviaciones en
las dimensiones del producto.

2. ;Como mejorar el servicio mediante el rolado?

Brindando informacion al cliente respecto a la maquinaria, formacion y capacitacion del
trabajador que intervienen en el trabajo encomendado.

Capacidad de entregar objetos precisos y de alta calidad a tiempo para aumentar la satisfaccion
del cliente.

Solicitar comentarios a los clientes sobre la calidad de los productos rolados y su satisfaccion
en general.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al rolado?
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Maquinaria y equipos con configuraciones preestablecidas.
Integracion con sistemas de gestion de produccion inteligente.
Equipos de rolado que puedan adaptarse a diferentes materiales de manera eficiente y segura.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al rolado?

Adquisicion de equipos CNC.
Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad de rolados.

Herramientas de simulacion y modelado para predecir y optimizar los resultados del proceso
de rolado.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el rolado:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso del equipo de rolado.

Calibrar regularmente para garantizar que funcione correctamente.

Llevar un registro detallado de los rolados realizados y analizar los datos para identificar
tendencias o patrones.

10. INDICADORES

Cédigo l\!ombre del Procedlmler)to / Formula de Admisible
indicador calculo
P-O-R-ROL-I-1 Ro_lados (Caqtldad de roIadps No aplica
realizados realizados en el dia)
(Cantidad de rolados
P-O-RROL-l2 | lasade jrealizadoseneldia/sumade |, opicq
utilizacion tiempos de utilizacién del
equipo)
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento VIETSIE 6C Nombre del archivo Soporte
documento
13. Procedimiento de Rolado | . . -
P-O-C-ROL-1 1 P-O-R-ROL-1 Fisico y digital

Ubicacion digital

https://docs.qoogle.com/document/d/1IKYmXdh8Z0YrSEC UT

of oCy5NuRqOUBYZy6ZECcE_T6l/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)
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https://docs.google.com/document/d/1KYmXdh8Z0YrSEC_UTof_oCy5NuRqOUByZy6ZEcE_T6I/edit
https://docs.google.com/document/d/1KYmXdh8Z0YrSEC_UTof_oCy5NuRqOUByZy6ZEcE_T6I/edit

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones Nombre Cargo Firma
Elaborado por: | Steeven Montesdeoca Tesista
Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller
. Manuel Cuestas Gerente
Validado por: . Jefe de Planta,
David Cuestas .
Proyectos y Seguridad
b. Control de historial de cambios
Version Descripcidn del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-CDRM-0 16/05/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y 16/08/2023

riesgos
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W MACUSA INDUSTRIAL

- MANUAL DE SUBPROCESOS
Macroproceso: OPERATIVO
Nombre de documento: .
P-O-M-TOR-1 Proceso: MECANIZADO
Subproceso: TORNEADO
1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico del mecanizado mediante el torneado para el desarrollo
de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacién de algun procedimiento
previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Material Objeto tangible.

Proceso de mecanizado en el cual se elimina material de un objeto en
Torneado i . .

rotacion mediante una herramienta de corte.

La distancia que recorre la herramienta de corte en cada vuelta del
Avance .

objeto.

. Proceso de fabricacion en el cual se da forma a un objeto mediante la

Mecanizado

eliminacion controlada de material.
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Profundidad de corte

Diferencia entre el radio del agujero sin mecanizar y la superficie
mecanizada.

Liquido de corte

Fluido de corte disefiado para disipar de la herramienta de corte el
calor de los residuos en la interfaz.

Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccién Personal

MP Materia Prima
TRS Transporte de material o materia prima
RPM Revoluciones Por Minuto

PC Profundidad de Corte

AV Avance

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

# Actividad S Descripcion Decision
actividad
e, Gerente, Jefe de La persona resppnsable
Notificacién de notifica al trabajador el
S proyectos, Jefe de - .
1 requerimiento de | : o requerimiento de un Ninguna
; ingenieria, Jefe de .
trabajo . trabajo y entrega el
Taller o Supervisor| . - ;
disefio de ser requerido.
Receptar la El Trabajador u operador
9 notificacion de Trabajador/ recepta la notificacién de Ninauna
trabajo o necesidad Operador torneado o satisface g
de trabajo necesidad
El Trabajador u operador ¢ Se puede
Verificacion del Trabajador/ verifica el tipo de realizar el
3 . . .
material Operador material, tolerancia 'y torneado del
dimensiones. material?
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica al supervisor a .
4 . Ninguna
supervisor Operador cargo sobre el
inconveniente.
., Gerente, Jefe de El Superior a cargo
Solucién del proyectos, Jefe de . .
5 soluciona el Ninguna

inconveniente

ingenieria, Jefe de
Taller o Supervisor

inconveniente.
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El Trabajador u operario

Recepcion y entrega Trabajador/ sigue el procedimiento de .
6 . e Ninguna
de herramientas Operador recepcién y entrega de
herramientas.
El Trabajador u operador
verifica el 6ptimo estado
e del equipo como: _ . .
,Ve_rlflcacmn del Trabajador/ conexiones, palancas, El €quipo esta
7 Optimo estado del . en optimo
X Operador manivelas,
equipo . . estado?
portaherramientas, nivel
aceite soluble y demas
elementos.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica sobre el .
8 . . . Ninguna
supervisor Operador inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de .
Solucion del proyectos, Jefe de El Super.lor a cargo .
9 . - ; N resuelve el inconveniente Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de e
. notificado.
Taller o Supervisor
TRS de material 0 Trabajador/ El Trabajador u ope_rador .
10 . . transporta el material al Ninguna
MP al equipo Operario -
lugar del equipo.
11 | Energizar el equipo Trabajador/ El Traba_Jador u operario Ninguna
Operador energiza el equipo.
El Trabajador u operario
configura el equipo
Configuracion del Trabaiador/ como: éptimo estado de | ¢El equipo se
12 equipo en funcién J la herramienta, velocidad | encuentra bien
. Operador , .
del trabajo de corte y demas configurado?
configuraciones
pertinentes al trabajo.
Reconfiguracion del Trabajador/ El T(abajador U operario .
13 . . configura el equipo para Ninguna
equipo. Operario : :
cumplir con la necesidad.
Manipulacion del Trabajador/ El Trabajador  pperario .
14 . manipula manualmente el Ninguna
material o MP Operador

material.
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El Trabajador u operario | ¢El material
15 Sujecion del Trabajador/ monta el objeto de esta
material Operador manera segura en el correctamente
cabezal del torno. sujetado?
_ 5 Trabajador/ El Trabajador u operario -
16 Realineacion ajusta o corrige la Ninguna
Operador S
sujecion.
El Trabajador u operario
acciona el giro del husillo
y manipula los
movimientos como:
17 Accionamiento del Trabajador/ avance transversal u Ninauna
equipo Operador horizontal del carro del g
portaherramientas lo mas
cerca del objeto, ademas
dirige el liquido de corte
al objeto.
El Trabajador u operario
N Trabajador/ mantiene la herramienta SEl equipo
18 Inicio del torneado de corte en contacto con funciona
Operador .
el objeto y avanza correctamente?
gradualmente.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ apaga el equipo y notifica .
19 . - . Ninguna
supervisor Operador sobre el inconveniente al
supervisor a cargo.
., Gerente, Jefe de El Superior a cargo
Solucién del proyectos, Jefe de . a .
20 . - ; S resuelve el inconveniente Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de o
. notificado
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
controla la calidad del
acabado y la eliminacion
. de virutas, de ser
21 | Control del torneado Trabajador/ necesario realiza paros Ninguna
Operador .
para cambio de
herramienta o
configuraciones
pertinentes al trabajo.
Finalizacién de Trabajador/ El Tr_abajador u operario .
22 detiene el husillo del Ninguna
torneado Operador - .
torno y retira el objeto.
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El Trabajador u operario
verifica las dimensiones y

¢El objeto se

23 | control dimensional Trabajador/ el acabado del objeto encuentra
Operador segun las mecanizado
especificaciones de los | correctamente?
planos o plantillas.
El Trabajador u operario
24 Reproceso Trabajador/ rechace el_trabajo para Ninguna
Operador cumplir con las
especificaciones.
El Trabajador u operario
o5 Notificacién de Trabajador/ notifica del trabajo Ninauna
trabajo terminado Operador terminado al superior a g
cargo.
El Trabajador u operario
TRS del material o Trabajador/ transporta los objetos .
26 . . Ninguna
MP mecanizado Operador mecanizados al lugar

donde se requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

-1

P-O-M-

O

Sarerta. Jele ‘;ﬁmﬁ:“::"”"m‘ ks Trabajador / Operador
} Receptar la
G ificacién de trabajo
o necesidad de trabajo J
Notificacién de
requerimiento
de trabajo

Solucion del
inconveniente

Verificacion
del material

:Se puede realizar el
torneado del
material?

Recepcion y entrega
de herramientas

Verificacion del
bptimo estado
del equipo

¢El equipo esta en
6ptimo estado?

TRS de material
o MP al equipo

Configuracion del
equipo en funcién
del trabajo

No|
2El equipo se

encuentra bien
configurado?

Manipulacién
del material o
MP

Sujecion

del material
ZE| material esta
‘ correctamente

sujetado?

No

Si

Accionamiento
del equipo

Inicio del
torneado

¢l equipo funciona
correctamente?

Notifica a
supervisor

Si

Control del
torneado

£El objeto se

de trabajo

No r_

correctamente?

Notificacion de
trabajo terminado

TRS del material
oMP
mecanizado

Fin de torneado
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8. PELIGROSYy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Ruido continuo

Fatiga general

Déficit de iluminacion

Perdida capacidad reaccion

Objetos mdviles

Fatiga visual

Objetos inmoviles

Trastornos musculoesqueléticos

Herramientas cortantes

Atrapamiento

Filos cortantes Golpe
Proyeccion de sélidos Corte
Proyeccion de liquidos Irritacion

Piso deslizante

Caida del mismo nivel

Piso con obstaculos

Desconcentracion

Gradas

Sobreesfuerzo

Postura prolongada

Manipulacién manual de cargas (<23 Kg)

Manipulacién de cargas (>23 Kg)

Carga mental - Operaciones matematicas

Trabajo bajo presién

Monotonia

Polvos

Vapores

Humos metalicos

Manipulacién de quimicos

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #:

0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante el torneado?

Utilizando adecuadamente la maquinaria y equipos de trabajo.
Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo.

Asegurandose de que los equipos de torneado estén bien controlados para evitar deficiencias

dimensionales del producto.
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Utilizar herramientas de corte de alta calidad para obtener acabados superficiales mas suaves y
precisos.

Implementar técnicas de refrigeracion adecuadas para reducir el calor generado durante el
torneado.

2. ¢Como mejorar el servicio mediante el torneado?

Brindando informacion al cliente respecto a la maquinaria, formacion y capacitacion del
trabajador que intervienen en el trabajo encomendado.

Mantener un proceso de programacion y planificacion eficiente para minimizar los tiempos de
inactividad del torno.

Capacidad de entregar piezas precisas y de alta calidad a tiempo para aumentar la satisfaccion
del cliente.

Solicitar comentarios de los clientes sobre la calidad de los productos torneados y su
satisfaccion general.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al torneado?

Magquinaria y equipos con configuraciones preestablecidas.

Integracion con sistemas de gestion de produccidn inteligente.

Integracion de sistemas de monitoreo en tiempo real para detectar y corregir desviaciones en el
proceso de torneado.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al torneado?

Adquisicion de equipos CNC.

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad de objetos.

Herramientas de simulacién y modelado para predecir y optimizar los resultados del proceso
de torneado.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el torneado:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacidn respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso del equipo.

Calibrar regularmente el equipo para garantizar que funcione correctamente.

Llevar un registro detallado de los objetos torneados y analizar los datos para identificar
tendencias o patrones.

10. INDICADORES

4 Cédigo l\!ombre del Procedlmler)to [ Formula de Admisible
indicador calculo
1 P-O-M-TOR-I-1 Torr_leados (Car)tldad de obje'fos No aplica
realizados realizados en el dia)
(Cantidad de objetos
Tasa de realizados en el dia / suma de .
2 P-0-M-TOR-I-2 utilizacion tiempos de utilizacion del No aplica
equipo)
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11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre de documento (\j/ersmn i Nombre del archivo Soporte
ocumento
14. Procedimiento de Fisicoy
P-0-C-P-1 1 Torneado P-O-M-TOR-1 digital

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/16naSiXhuHuS5DnET VT

DsH-730XaFNo018nHkBHDDIz-w8/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente

Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacién
0 Levantamiento inicial P-O-F-CDRM-0 16/05/2023
1 Actualizacion de p_rocedlmlento, peligros y 16/08/2023
riesgos
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https://docs.google.com/document/d/16naSiXhuHu5DnETVfDsH-73oXaFNo18nHkBHDDIz-w8/edit
https://docs.google.com/document/d/16naSiXhuHu5DnETVfDsH-73oXaFNo18nHkBHDDIz-w8/edit

W MACUSA INDUSTRIAL

- MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: OPERATIVO
Nombre de documento: .
P-O-M-ERE-1 Proceso: MECANIZADO
Procedimiento: FRESADO
1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de mecanizado mediante el fresado para el desarrollo de
actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad para el trabajo o continuacién de algin procedimiento
previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Material Objeto tangible.
Eresado Proceso de mecanizado en el cual se utiliza una herramienta de corte
rotativa para eliminar material de un objeto.
. Proceso de fabricacién en el cual se da forma a un objeto mediante la
Mecanizado J

eliminacion controlada de material.

Profundidad de corte

Distancia entre la superficie mecanizada y la superficie no mecanizada
del objeto.
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Liquido de corte

Fluido de corte disefiado para disipar de la herramienta el calor de los
residuos en la interfaz.

Fluido de corte disefiado para disipar de la herramienta de corte el

Fresa calor de los residuos en la interfaz.
Abreviatura Significado
EPP Equipo de Proteccién Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte de material o materia prima
RPM Revoluciones Por Minuto
PC Profundidad de Corte
6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO
- Responsable de la L .
# Actividad - Descripcion Decision
La persona responsable
Notificacion de Gerente, Jefe de notifica al trabajador el
L proyectos, Jefe de A .
1 requerimiento de | . S requerimiento de un Ninguna
X ingenieria, Jefe de .
trabajo Taller o Supervisor trabajo y entrega el
P disefio de ser requerido.
Receptar la El Trabajador u operador
9 notificacion de Trabajador/ recepta la notificacién de Ninauna
trabajo o necesidad Operador fresado o satisface la 9
de trabajo necesidad.
El Trabajador u operador
verifica el tipo de ¢Se puede
3 Verificacion del Trabajador/ material y las realizar el
material Operador dimensiones (de ser fresado del
necesario se recurre a la material?
base cerca del equipo).
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica al supervisor a .
4 ; Ninguna
supervisor Operador cargo sobre el
inconveniente.
Gerente, Jefe de El Superior a cargo
Solucién del proyectos, Jefe de pert 9 .
5 . . ; o soluciona el Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de . .
. inconveniente
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
Recepcion y entrega Trabajador/ sigue el procedimiento de .
6 . L Ninguna
de herramientas Operador recepcion y entrega de
herramientas.
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El Trabajador u operador

SOI.'C'tUd de Trabajador/ solicita la herramienta de .
7 | herramienta de corte . Ninguna
. Operador corte referente al trabajo
al superior .
a realizar.
Gerente, Jefe de . e ¢La herramienta
Verificacion de la | proyectos, Jefe de El Superior verlflcg el de corte se
8 . ! e estado de la herramienta
herramienta de corte | ingenieria, Jefe de encuentra en
: de corte. o
Taller o Supervisor Optimo estado?
Gerente, Jefe de
Solucién al proyectos, Jefe de | EI Superior soluciona el .
9 . . : o ; . Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de inconveniente
Taller o Supervisor
Gerente, Jefe de .
El Superior entrega la
Entrega de proyectos, Jefe de . .
10 . : o herramienta de corte Ninguna
herramienta de corte | ingenieria, Jefe de solicitada v se reqistra
Taller o Supervisor y gistra.
El Trabajador u operador
Verificacion del _ verifica el optimo est[ado 4El equipo esta
- Trabajador/ del equipo como: -
11 Optimo estado del ; en optimo
- Operador conexiones, palancas,
equipo : . estado?
manivelas, husillos y
demaés elementos.
El Trabajador u operador
Notificacién a Trabajador/ notifica sobre el .
12 ; . . Ninguna
supervisor Operador inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de .
., El Superior a cargo
Solucién del proyectos, Jefe de . . .
13 . . ! o resuelve el inconveniente Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de o
. notificado.
Taller o Supervisor
_ El Trabajador u (_Jperador ;La herramienta
Sujetar la Trabaiador/ sujeta la herramienta de se encuentra
14 [ herramienta de corte , corte al husillo del
. Operador . . - correctamente
al husillo equipo, acciona el giro y .
. sujeta?
detiene.
El Trabajador u operario
15 Re-sujecion Trabajador/ sujeta la herramienta de Ninauna
herramienta de corte Operador corte hasta satisfacer la 9
necesidad.
Transporte de . El Trabajador u operador
. Trabajador/ . .
16 material o MP al transporta el material al Ninguna
. Operador .
equipo lugar del equipo.
El Trabajador u operador
17 Manipulacion del Trabajador/ manipula el material u Ninauna
material o MP Operador objeto para colocarlo en g
el equipo.
. El trabajador u operador | ¢El material esta
C . Trabajador/ . . )
18 | Sujecion de material sujeta el objeto en la sujeto
Operador
mesa de la fresadora. correctamente?
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El Trabajador u operador

19

Re-sujecion

Trabajador/

Operador

realiza los cambios para
sujetar el objeto en la
mesa de la fresadora
adecuadamente.

Ninguna

Ninguna

20

Energizar el equipo

Trabajador/ El Trabajador u operador

Operador

energiza el equipo.
El Trabajador u operador

21

Configuracion del
equipo en funcién
del trabajo

Trabajador/

configura el equipo
como: la velocidad de
corte, el giro del husillo y
lo que considere
necesario.

¢El equipo esta

correctamente?

configurado

El Trabajador u operador
reconfigura el equipo a

Ninguna

Reconfiguracién del

22 .
equipo.

Trabajador/
Operador

satisfaccion.

El Trabajador u operador

posiciona la herramienta
de corte en el punto de

Posicionamiento de

23 herramienta de corte

Trabajador/
Operador

inicio deseado mediante
el movimiento del
cabezal y de la mesa
(movimiento en el gje X,

ejezyejey).

Ninguna

Accionamiento del

24 .
equipo

Trabajador/
Operador

El Trabajador u operador
acciona el giro del husillo
y manipula los manubrios

o palancas del

movimiento de la mesa
como: movimiento sobre

elejex,ejezyejey.

El Trabajador u operador

Ninguna

25 Inicio del fresad

o Trabajador/
Operador

mantiene la herramienta
de corte en contacto con
el objeto, a una velocidad

y avance constante
mediante el movimiento
de la mesa.

¢El equipo
funciona
correctamente?

26 X
supervisor

Notificacion a

Trabajador/
Operador

El Trabajador u operador
apaga el equipo y notifica
sobre el inconveniente al
supervisor a cargo.

Ninguna

27

Solucién del
inconveniente

Gerente, Jefe de
proyectos, Jefe de
ingenieria, Jefe de

El Superior a cargo
resuelve el inconveniente
notificado

Ninguna

Taller o Supervisor
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El Trabajador u operador
controla la calidad del

Control calidad del Trabajador/ acabado, la eliminacion .
28 . Ninguna
fresado Operador de virutas y de ser
necesario, recurre a
reprocesos.
El Trabajador u operador
efectlia varias pasadas,
coloca continuamente
Ejecucién de Trabajador/ liquido Qe corte y de ser .
29 asadas Overador necesario, realiza paros Ninguna
P P para cambio de
herramienta o
configuraciones
pertinentes al trabajo.
El Trabajador u operador
30 Finalizacion de Trabajador/ detiene el husillo del Ninquna
fresado Operador material y retira el objeto g
del equipo.
El _T_rabajado_r u op_erador 4El objeto se
. verifica las dimensiones y
. . Trabajador/ - encuentra
31 | Control dimensional el acabado del objeto .
Operador . mecanizado
segun las
A correctamente?
especificaciones.
El Trabajador u operador
32 Reproceso Trabajador/ regllza el reproceso del Ninguna
Operador objeto para cumplir con
el trabajo.
El Trabajador u operador
Notificacion de Trabajador/ notifica el trabajo .
33 - . . - Ninguna
trabajo terminado Operador terminado al superior a
cargo.
El Trabajador u operador
34 Devolucion de Trabajador/ realiza la devolucién de Ninauna
herramienta de corte Operario la herramienta de corte al g
superior.
Gerente, Jefe de ¢La herramienta
35 Verificacion de la | proyectos, Jefe de | EI Superior verificala | se encuentraen
herramienta de corte | ingenieria, Jefe de | herramienta de corte. Optimas
Taller o Superviso condiciones?
Gerente, Jefe de El Superior a cargo
Notificacion al proyectos, Jefe de notifica sobre el .
36 . ! o . . Ninguna
trabajador ingenieria, Jefe de inconveniente al
Taller o Superviso | trabajador u operador.
Gerente, Jefe de .
. El Superior a cargo
Solucién del proyectos, Jefe de . . .
37 resuelve el inconveniente Ninguna

inconveniente

ingenieria, Jefe de
Taller o Supervisor

generado.
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38

Transporte del
material o MP
mecanizado/s.

Trabajador/
Operario

El Trabajador u operador
transporta los objetos
mecanizados al lugar

donde se requiera.

Ninguna

7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Ruido continuo

Fatiga general

Déficit de iluminacion

Perdida capacidad reaccion

Objetos mdviles

Fatiga visual

Objetos inmoviles

Trastornos musculoesqueléticos

Herramientas cortantes

Atrapamiento

Filos cortantes Choque
Proyeccion de sélidos Golpe
Piso con obstaculos Corte

Postura prolongada

Caida del mismo nivel

Manipulacion manual de cargas (<23 Kg) Desconcentracion

Carga mental - Operaciones matematicas Sobreesfuerzo
Trabajo bajo presién
Monotonia
Polvos
9. MEJORA CONTINUA
Anélisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante el fresado?

Utilizando adecuadamente la maquinaria y equipos de trabajo.

Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo e interpretacion de planos.
Asegurandose de que los equipos de fresado estén bien controlados para evitar deficiencias
dimensionales del producto.

Utilizar herramientas de corte de alta calidad para obtener acabados superficiales mas suaves y
precisos.

Implementar técnicas de refrigeracién adecuadas para reducir el calor generado durante el
fresado.

2. ;Como mejorar el servicio mediante el fresado?

Brindando informacién al cliente respecto a la maquinaria, formacién y capacitacion del
trabajador que intervienen en el trabajo encomendado.

Mantener un proceso de programacion y planificacién eficiente para minimizar los tiempos de
inactividad del equipo.

Brindar asesoramiento técnico a los clientes sobre la seleccion de materiales, tolerancias y
acabados superficiales para lograr resultados 6ptimos.
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Capacidad de entregar objetos precisos y de alta calidad a tiempo para aumentar la satisfaccion
del cliente.

Solicitar comentarios a los clientes sobre la calidad de los productos fresados y su satisfaccion
general.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al fresado?

Magquinaria y equipos con configuraciones preestablecidas.

Integracion con sistemas de gestion de produccidn inteligente.

Integracion de sistemas de monitoreo en tiempo real para detectar y corregir desviaciones en el
proceso de fresado.

Herramientas de corte mas duraderas y resistentes para aumentar la eficiencia y la vida til.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al fresado?

Adquisicion de equipos CNC.

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad de piezas.

Herramientas de simulacion y modelado para predecir y optimizar los resultados del proceso
de fresado.

Adquisicion de herramientas de corte adaptables.

5. Correcciones, prevencion o reduccidn de efectos no deseados en el fresado:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso del equipo.

Calibrar regularmente el equipo para garantizar que funcione correctamente.

Llevar un registro detallado de los objetos fresados y analizar los datos para identificar
tendencias o patrones.

10. INDICADORES

4 Cédigo Npmpre del Procedlmler)to / Férmula de Admisible
indicador célculo
1 P-O-M-ERE-I-1 Fresados (Cantidad de objetos fresados No aplica
realizados en el dia)
(Cantidad de objetos
5 P-O-M-ERE-|-2 Tasa o_Ie; rea_llzados en el_o_lla /_s,uma de No aplica
utilizacion tiempos de utilizacion del
equipo)
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento Vil s Nombre del archivo Soporte
documento
15. Procedimiento de Fresado P- Fisicoy
P-O-M-FRE-1 1 O-M-FRE-1 digital

https://docs.google.com/document/d/1JCniuOEmMdBIr2cl 5pZ3
Ubicacion digital KDb3LM-ef74X-WYI29NDtt0/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)
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12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones Nombre Cargo Firma
Elaborado por: | Steeven Montesdeoca Tesista
Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller
Gerente
. Manuel Cuestas
Validado por: David Cuestas Jefe de Planta, Proyectos
y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion

0 Levantamiento inicial P-O-F-CDRM-0 16/05/2023

Actualizacion de procedimiento, peligros y

riesgos 18/08/2023
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m MACUSA INDUSTRIAL

= MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: |OPERATIVO

Nombre de documento:

P-O-M-CEP-1 Proceso: MECANIZADO

Subproceso: |CEPILLADO

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico del mecanizado mediante el cepillado para el desarrollo
de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacién de algun procedimiento
previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Material Objeto tangible.

Cepillado

Proceso de mecanizado en el cual se utiliza una herramienta de
desbaste para el acabado de superficies.

Mecanizado

Proceso de fabricacion en el cual se da forma a un objeto mediante la
eliminacion controlada de material.

Buril / Cuchilla Herramienta de corte utilizada en el proceso de cepillado.
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Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccion Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte de material o materia prima

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

# Actividad s Descripcion Decision
actividad
o Gerente, Jefe de La persona resppnsable
Notificacién de notifica al trabajador el
S proyectos, Jefe de i .
1 requerimiento de ; o requerimiento de un Ninguna
trabajo INgenieria, Jefe_de trabajo y entrega el
Taller o Supervisor| . "~ ;
disefio de ser requerido.
Receptar la El Trabajador u operador
5 notificacion de Trabajador/ recepta la notificacion de Ninauna
trabajo o necesidad Operador cepillado o satisface g
de trabajo necesidad.
El Trabajador u operador
verifica el tipo de ¢ Se puede
3 Verificacion del Trabajador/ material y las realizar el
material Operador dimensiones (de ser cepillado del
necesario se utilizarg una material?
base cerca del equipo).
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica al supervisor a .
4 . Ninguna
supervisor Operador cargo sobre el
inconveniente.
Gerente, Jefe de .
Solucion del proyectos, Jefe de El Supen_or acargo .
5 . . ; o soluciona el Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de inconveniente
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
Recepcion y entrega Trabajador/ sigue el procedimiento de .
6 . Ly Ninguna
de herramientas Operador recepcion y entrega de
herramientas.
El Trabajador u operador
Verificacion del . verifica _eI (?ptlmo _estado ¢El equipo esta
7 6ptimo estado del Trabajador/ del equipo: conexiones, en 6ptimo
; Operador palancas, manivelas,
equipo . estado?
porta herramienta y
demés elementos.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica sobre el .
8 X . ) Ninguna
supervisor Operador inconveniente al

supervisor a cargo.
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Gerente, Jefe de

El Superior a cargo

Solucién del proyectos, Jefe de . . .
9 . - ! o resuelve el inconveniente Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de
. generado.
Taller o Supervisor
Sujetar la Trabajador/ Elulrtzbl?ﬁ?rra%?gr?{: (3? ¢La herramienta
10 herramienta de J | : se encuentra
Operador desbaste (buril) al cabezal .
desbaste al cabezal d sujeta?
del equipo.
. El Trabajador u operador
Reaj_u star Trabajador/ sujeta la herramienta de .
11 herramienta de . Ninguna
Operador desbaste hasta cumplir la
desbaste .
necesidad.
TRS de material 0 Trabajador/ El Trabajador u ope_rador .
12 . transporta el material al Ninguna
MP al equipo Operador -
lugar del equipo.
o | Manpulion gl | T |5 o)
material o MP Operador P P g
colocarlo en el cepillo.
. El Trabajador u operador | ¢EI material
Lo . Trabajador/ . . Lo
14 [ Sujecion del material 0 sujeta el objeto en la esté sujeto
perador .
mesa del cepillo correctamente?
El Trabajador u operador
15 Re-suiecion Trabajador/ sujeta nuevamente el Ninauna
J Operador objeto en la mesa del g
cepillo.
16 | Energizar el equipo Trabajador/ El Trabaj_ador u op_erador Ninguna
Operador energiza el equipo.
El Trabajador u operador
configura el equipo:
Configuracion del . altura del cabezal, el
- o Trabajador/ o .
17 equipo en funcion rango de movimiento, la Ninguna
. Operador .
del trabajo posicion de la mesa 'y
activa el equipo para la
revision.
El Trabajador u operador La
Comprobacion de la Trabajador/ acciona el equipo 'y ° L
18 configuracion Operador comprueba la configuracion
9 P P ” es la adecuada?
configuracion.
Paro El Trabajador u operador
. . Trabajador/ apaga y configura el .
19 | reconfiguracion del X . Ninguna
equipo. Operador equipo para cumplir con
la necesidad de trabajo.
El Trabajador u operador
Posicionamiento de Trabajador/ posiciona la herramienta .
20 . de corte en el punto de Ninguna
herramienta de corte Operador

inicio deseado,
manipulando el equipo.
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El Trabajador u operador

Accionamiento del Trabajador/ . T .
21 . acciona el movimiento Ninguna
equipo Operador .
del equipo.
El Trabajador u operador
mantiene la herramienta ,El equipo
R ¢
22 | Inicio del cepillado Trabajador/ de desba_ste en contacto funciona
Operador con el objeto y manipula
correctamente?
la altura del cabezal con
la herramienta.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ apaga el equipo y notifica .
23 . - . Ninguna
supervisor Operador sobre el inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de .
. El Superior a cargo
24 Solucion del proyectos, Jefe de resuelve el inconveniente Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de
. generado.
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador
controla la calidad del
acabado y de ser
Control de calidad Trabajador/ necesario realiza paros .
25 . . Ninguna
del cepillado Operador para el cambio de
herramienta, mediciones
o configuraciones
pertinentes al trabajo.
El Trabajador u operador
Finalizacion de Trabajador/ detiene el movimiento del .
26 . . . - Ninguna
cepillado Operador equipo y retira el objeto
de la méaquina.
El Trabajador u operador
verifica las dimensiones y| ¢El objeto se
. . Trabajador/ el acabado del objeto encuentra
27 | Control dimensional ) .
Operador segun las mecanizado
especificaciones de los | correctamente?
planos.
El Trabajador u operador
. realiza el reproceso del
Trabajador/ . .
28 Reproceso objeto para obtener la Ninguna
Operador :
conformidad en el
trabajo.
El Trabajador u operador
Notificacién de Trabajador/ notifica del trabajo .
29 . . . : Ninguna
trabajo terminado Operador terminado al superior a
cargo.
El Trabajador u operador
30 TRS del material 0 Trabajador/ transporta los objetos Ninquna
MP cepillado Operador mecanizados al lugar g

donde se requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-0-M-CEP-1

Tarertes. Jofe de proyecios, Jofe de ngeniens, Jefe de
Taller o Supervisor

Trabajador/Operaric

Receptar la notific:

Q

Notificacion de
requerimiento
de trabajo

Solucion del

n
de trabajo & nerasidad
de trabajo

Necesidad
de trabajo

Verificacién
del material
iSe puede realizar el

cepillado del material?

si

ReEpCitn y entraga
de herramientas

Verificacion del
Sptime estado
del aquips

iEl equipo esta en

inconveniente

Sujetar la
herramienta de
corte al cabezal

Mo

:La herramienta s
encuentra sujeta?

TRS ce matarial
© MP al equipa

Wanipulacin del
material o MP

Sujecion del
material

No

(El material estd
Sujero comectamente?

Canfiguracién del
equipo en funcién
del wrabsjo

N .
< Comprobacién de
la configuracién

iLa configuracion
es la adecuada?

5

Pasicionamiento
de herramienta
de carte.

2Bl equipe funciona
correctamente?

Motificacion
a supervisar

Cantral d=
calidad del
cepillado

Finaliza

de cepillade
Contral

dimensional

SFl objeta se
encuentra
mecanizado

cormectamente?

Narificacién de
tranzjo

terminade

Transparte del
material o MP
cepillao

Fin de cepillada
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido continuo Fatiga general
Déficit de iluminacion Perdida capacidad reaccion
Objetos moviles Perdida capacidad comunicacion
Objetos inmoviles Fatiga visual
Gradas Trastornos musculoesqueléticos
Filos cortantes Quemaduras
Proyeccion de solidos Atrapamiento
Piso con obstaculos Choque
Postura prolongada Golpe
Manipulacion manual de cargas (<23 Kg) Corte
Monotonia Caida del mismo nivel
Polvos Desconcentracion
Humos metélicos Sobreesfuerzo
Material particulado

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢ Cémo mejorar los productos mediante el cepillado?

Utilizando adecuadamente la maquinaria y equipos de trabajo.

Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo e interpretacion de planos.
Asegurandose de que el equipo de cepillado esté bajo control para evitar deficiencias
dimensionales del producto.

Utilizar herramientas de desbaste de alta calidad para obtener acabados superficiales mas
suaves y precisos.

2. ;Como mejorar el servicio mediante el cepillado?

Brindando informacion al cliente respecto a la maquinaria, formacion y capacitacion del
trabajador que intervienen en el trabajo encomendado.

Mantener un proceso de programacion y planificacion eficiente para minimizar los tiempos de
inactividad del equipo.

Brindar asesoramiento técnico a los clientes sobre la seleccidon de materiales, tolerancias y
acabados superficiales para lograr resultados 6ptimos.

Capacidad de entregar objetos de alta calidad a tiempo para aumentar la satisfaccion del
cliente.

Solicitar comentarios a los clientes sobre la calidad de los productos cepillados y su
satisfaccion general.
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3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al cepillo?

Maquinaria y equipos con configuraciones preestablecidas.

Integracion con sistemas de gestion de produccidn inteligente.

Integracion de sistemas de monitoreo en tiempo real para detectar y corregir desviaciones en el
proceso de cepillado.

Herramientas de desbaste mas duraderas y resistentes para aumentar la eficiencia y la vida util
de las herramientas.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al cepillo?

Adquisicion de equipos CNC.

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad de piezas.

Herramientas de simulacion y modelado para predecir y optimizar los resultados del proceso
de cepillado.

Adquisicion de herramientas de desbaste adaptables.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el cepillado:

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso del equipo.

Calibrar regularmente el equipo para garantizar que funcione correctamente.

Llevar un registro detallado de los objetos cepillados y analizar los datos para identificar
tendencias o patrones.

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

10. INDICADORES

. Nombre del Procedimiento / Formula de .
# COEIE indicador célculo Al
Trabajos de . .
1 P-O-M-CEP-I-1 cepillado (Car]tldad de trabaJos No aplica
. cepillados en el dia)
realizados
(Cantidad de objetos
2 | P-0-M-CEP-I-2 Tasade | realizados enel dia/sumade | ;o ico
utilizacion tiempos de utilizacion del
equipo)
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento ViBTSIEn 6 Nombre del archivo Soporte
documento
16. Procedimiento de Cepillado | . . -
P-O-M-CEP-1 1 P-O-M-CEP-1 Fisico y digital

https://docs.google.com/document/d/1Ry2p iGcctesUlp-
Ubicacion digital alGLYc43j8yhe8AFeBxhfb3YWSo/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)
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https://docs.google.com/document/d/1Ry2p_iGcctesU1p-alGLYc43j8yhe8AFeBxhfb3YWSo/edit

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones Nombre Cargo Firma
Elaborado por: | Steeven Montesdeoca Tesista
Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller
. Manuel Cuestas Gerente
Validado por: . Jefe de Planta,
David Cuestas :
Proyectos y Seguridad
b. Control de historial de cambios
Versién Descripcidn del cambio Fecha de actualizacién
0 Levantamiento inicial P-O-F-CDRM-0 16/05/2023

Actualizacion de procedimiento, peligros y

fiesgos 18/08/2023
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W MACUSA INDUSTRIAL

e MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Nombre de documento:

Macroproceso: |OPERATIVO
Proceso: MECANIZADO
Procedimiento: |ESMERILADO

P-O-M-ESM-1

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de mecanizado mediante esmerilado para el desarrollo

de activi

dades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad para el trabajo o continuacién de algin procedimiento

previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Material Obijeto tangible.
Esmeriladora de Maquina que utiliza una rueda abrasiva para dar forma y pulir objetos
Banco de trabajo metalicos u otros materiales.
Rueda abrasiva Herramienta abrasiva utilizada para eliminar material.
Esmerilado Proceso de mecanizado en el cual se elimina material de un objeto.

. Proceso de fabricacion en el cual se da forma a un objeto mediante la
Mecanizado

eliminacion controlada de material.
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Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccion Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte de material o materia prima

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

Actividad actividad Descripcion Decision
Gerente, Jefe de | La persona responsable
Notificacién de proyectos, Jefe de | notifica al trabajador el
requerimiento de | ingenieria, Jefe de requerimiento de un Ninguna
trabajo Taller o trabajo y entrega el disefio
Supervisor de ser requerido.
Receptar la El Trabajador u operador
notificacion de Trabajador/ recepta la notificacion de Ninauna
trabajo o necesidad Operador esmerilado o satisface una g
de trabajo necesidad.
El Trabajador u operador ,
. . ¢ Se puede
e - verifica el tipo de /
Verificacion del Trabajador/ . . X realizar el
. material, las dimensiones .
material Operador . - esmerilado del
y su manipulacion )
material?
manual.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica al supervisor a Ni
; inguna
supervisor Operador cargo sobre el
inconveniente.
Gerente, Jefe de
Souciondel | PO e e | EISTAT0 | e
inconveniente g ’ : : 9
Taller o inconveniente.
Supervisor
El Trabajador u operador
Recepcion y entrega Trabajador/ siguen el procedimiento .
. L Ninguna
de herramientas Operador de recepcion y entrega de
herramientas.
El Trabajador u operador
verifica el 6ptimo estado
Verificacion del Trabaiador/ del equipo: sujecion de las | ¢El equipo esta
Optimo estado del y ruedas abrasivas, estado en éptimo
X Operador .
equipo de las ruedas abrasivas, estado?

conexion del equipo y
demas elementos.
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El Trabajador u operador
8 Notificacion a Trabajador/ notifica sobre el Ninquna
supervisor Operador inconveniente al g
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
o proyectos, Jefe de El Superior a cargo
9 i?(?(l)%(\:/l:r?isstle ingenieria, Jefe de | resuelve el inconveniente Ninguna
Taller o notificado.
Supervisor
TRS de material 0 Trabajador/ El Trabajador u ope_rador .
10 MP al equino Operador transporta el material al Ninguno
quip P lugar del equipo.
. . Trabajador/ El Trabajador u operador .
11 | Energizar el equipo Operador energiza el equipo. Ninguna
El Trabajador u operador
. . . acciona el interruptor y
12 Acuogamlegto del Téabe?:ggrr/ espera a que el equipo Ninguna
qutp P llegue a su velocidad de
trabajo.
13 Manipulacién del Trabajador/ El Trat_)ajador " oper_ador .
. manipula el material Ninguno
material o MP Operador
manualmente.
El Trabajador u operador
. sostiene el objeto de ¢El equipo
14 |Inicio del esmerilado Tgabearj;((jjgrr/ trabajo y acerca el objeto funciona
P suave, uniformemente | correctamente?
hacia la rueda abrasiva.
El Trabajador u operador
15 Notificacion a Trabajador/ apaga el equipo y notifica Ninauna
supervisor Operador sobre el inconveniente al g
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
. proyectos, Jefe de El Superior a cargo
16 iﬁgtl)l#](\:/lgr?iednetle ingenieria, Jefe de | resuelve el inconveniente Ninguna
Taller o notificado.
Supervisor
El Trabajador u operador
mueve el objeto de frente,
17 Movimiento del Trabajador/ en contacto con la rueda Ninquno
material Operador abrasiva lentamente g
evitando apretarla contra
la rueda.
El Trabajador u operador
controla la calidad del
Control del Trabajador/ ac_:a_b,ado y paros para .
18 esmerilado Overador revision de la superficie, Ninguna
P colocar liquido
refrigerante o mediciones
del objeto.
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El Trabajador u operador

Finalizacién de Trabajador/ aparta el objeto de la .
19 : - Ninguna
esmerilado Operador rueda abrasiva y apaga el
equipo.
| verifos t imensiones y | <E1Obietose
. . Trabajador/ . encuentra
20 | Control dimensional el acabado del objeto .
Operador . mecanizado
segun las
A correctamente?
especificaciones.
El Trabajador u operador
21 REDIOCESOS Trabajador/ realiza el reproceso del Ninauna
P Operador objeto hasta satisfacer las g
especificaciones.
El Trabajador u operador
99 Notificacién de Trabajador/ notifica del trabajo Ninauna
trabajo terminado Operador terminado al superior a g
cargo.
El Trabajador u operador
93 TRS del material o Trabajador/ transporta los objetos Ninguna
MP esmerilado Operador mecanizados al lugar g

donde se requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

Gerente, Jefe de proyectos, Jefe de Jefede
Taller o Supervisor R Trabajador/ Operario
1
H
I
' Receptar la
O ! notificacion de
trabajo o necesidad O
Notificacion de de trabajo Necesidad
requerimiento de trabajo
de trabajo

Verificacién del

material

No &Se puede realizar
@ el esmerilado del

l 2 ot ] material?

Si

Solucién del

inconveniente

Recepcion y
entrega de
herramientas

Verificacion del
Sptimo estado
del equipo

Notificacion a No El equipo esta en
supervisor 6ptimo estado?

TRS de material
o MP al equipo

Manipulacion del
material o MP

P-0-M-ESM-1

Solucién del Notificacién a No :El equipo funciona
conveniente supervisor correctamente?

Si

Movimiento
del material

Control del
esmerilado

Finalizacion de
esmerilado
Control
dimensional

;El objeto se No r—
encuentra mecanizado

correctamente?
Si
Notificacién de

trabajo
terminado

Devolucion de
las herramientas
solicitadas

TRS del material
o MP esmerilado

Fin de esmerilado
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Ruido continuo

Fatiga general

Déficit de iluminacion

Perdida capacidad reaccion

Vibracién segmentada

Perdida capacidad comunicacién

Objetos moviles

Fatiga visual

Objetos inmoviles

Trastornos musculoesqueléticos

Gradas

Quemaduras

Filos cortantes

Atrapamiento

Superficie o material caliente Choque
Proyeccion de sélidos Golpe
Piso con obstaculos Corte

Gradas

Caida del mismo nivel

Postura prolongada

Desconcentracion

Manipulacién manual de cargas (<23 Kg) Sobreesfuerzo
Monotonia
Polvos
Humos metélicos
Material particulado
9. MEJORA CONTINUA
Anélisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante el esmerilado?

Utilizando adecuadamente los equipos de trabajo.

Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo.
Asegurandose de que el equipo de esmerilado esté bien controlado para evitar deficiencias del

producto.

Utilizar herramientas de desbaste de alta calidad para obtener acabados superficiales mas

suaves y precisos.

2. ¢ Como mejorar el servicio mediante el esmerilado?
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Brindando informacion al cliente respecto al equipo, formacion y capacitacion del trabajador
que intervienen en el trabajo encomendado.

Mantener un proceso de programacion y planificacion eficiente para minimizar los tiempos de
inactividad del equipo.

Brindar asesoramiento técnico a los clientes sobre la seleccion de materiales y acabados
superficiales para lograr resultados 6ptimos.

Capacidad de entregar objetos precisos y de alta calidad a tiempo para aumentar la satisfaccion
del cliente.

Solicita comentarios a los clientes sobre la calidad de los productos esmerilados y su
satisfaccion general.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al esmerilado?

Maquinaria mas sofisticada de esmerilado.

Integracion con sistemas de gestion de produccidn inteligente.

Integracion de sistemas de monitoreo en tiempo real para detectar y corregir desviaciones en el
proceso de esmerilado.

Ruedas abrasivas méas duraderas y resistentes para aumentar la eficiencia y la vida atil de las
mismas.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al esmerilado?

Adquisicion de diferentes equipos de esmerilado (esmeriladora de banda, de pedestal, CNC)
Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad de piezas.

Herramientas de simulacion y modelado para predecir y optimizar los resultados del proceso
de esmerilado.

5. Correcciones, prevencion o reduccidn de efectos no deseados en el esmerilado:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacién respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso del equipo.

Calibrar regularmente el equipo para garantizar que funcione correctamente.

Llevar un registro detallado de los objetos esmerilados y analizar los datos para identificar
tendencias o patrones.

10. INDICADORES

" Cédigo N_om_bre del Procedlmleqto / Formula de Admisible
indicador calculo
1 P-O-M-ESM-I-1 Esmerilados (Cantidad de objetos No aplica
realizados realizados en el dia)
(Cantidad de objetos
2 | P-O-M-ESM-I-2 Tasade | realizadosen el dia/sumade | -\, opjicy
utilizacion tiempos de utilizacion del
equipo)
3 P-O-M-ESM-1-3 Durgmon de Tlem_po traqscurrldo hasta e! No aplica
piedras cambio de piedra para esmeril
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11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre de documento (\j/ersmn i Nombre del archivo Soporte
ocumento
17. Procedimiento de .. .
P-O-M-ESM-1 1 Esmerilado P-O-M-ESM-1 Fisico y digital

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/INK1VOk17blykbs6rA6V

OLLmMAIg63M7P3N5Si2x009Ek/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente

Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version

Descripcion del cambio

Fecha de actualizacion

0 Levantamiento inicial P-O-F-CDRM-0

16/05/2023
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https://docs.google.com/document/d/1NK1VOk17blykbs6rA6VOLLmAIq63M7P3N5Si2x0O9Ek/edit
https://docs.google.com/document/d/1NK1VOk17blykbs6rA6VOLLmAIq63M7P3N5Si2x0O9Ek/edit

m MACUSA INDUSTRIAL

e MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: [OPERATIVO

Nombre de documento:

P-O-SE-APN-1 Proceso: SEMIENSAMBLE

Subproceso: |APUNTALADO

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico del semi ensamble mediante el apuntalado para el
desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacién de algin procedimiento
previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS
e Seguridad y salud ocupacional
e Calidad
e Ambiental
e Control y prevencién de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Material Obijeto tangible.

Apuntalado

Colocar puntales (punto de soldadura) a un objeto para reforzarlo o
para que no se desarme.

Soldadura

Proceso de fijacion en el cual se realiza la unién de dos 0 més piezas
de un material.
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Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccién Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte de material o materia prima

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

Actividad actividad Descripcion Decision
Gerente, Jefe de
Notificacién de proyectos, Jefe de | La persona responsable
requerimiento de | ingenieria, Jefe de | notifica al trabajador el Ninguna
trabajo Taller o requerimiento de trabajo.
Supervisor
Receptar la El Trabajador u operador
notificacion de Trabajador/ recepta la notificacién de Ninauna
trabajo o necesidad Operador apuntalado o satisface una g
de trabajo necesidad.
El Trabajador u operador ¢Se puede
Verificacion del Trabajador/ . . . realizar el
. verifica el tipo de material
material Operador . . apuntalado del
y las dimensiones. .
material?
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica al supervisor a .
; Ninguna
supervisor Operador cargo sobre el
inconveniente.
Gerente, Jefe de
Solucién del proye_ctqs, Jefe de El Superl_or a cargo _
) - ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
inconveniente . .
Taller o inconveniente.
Supervisor
El Trabajador u operador
evalla los objetos o
Evaluacion del Trabajador/ estructura que requerira Ni
; ) inguna
material Operador ser apuntalada: puntos
débiles, areas de carga 'y
los componentes a unir.
El Trabajador u operador
disefa el sistema de
e . apuntalado, incluyendo
Planificacion del Trabajador/ los puntos de soldadura Ninguna
apuntalado Operador .
necesarios, puntos de
soporte e insumos a
utilizar.
Seleccion de Trabajador/ El Trapajador u operador .
L selecciona la soldadora a Ninguna
méaquina de soldar Operador

utilizar.
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Entrega de insumos,

El Trabajador u operador

Trabajador/ sigue el procedimiento de .
9 repuestos o - Ninguna
. Operador entrega de insumos,
materiales .
repuestos o materiales
El Trabajador u operador
Verificacion del . verifica el 6ptimo estado | ¢El equipo esta
10 Optimo estado del Tgabearj:éjé)rr/ del equipo (diferentes en optimo
equipo P elementos dependiendo de estado?
la soldadora).
e . El Trabajador u operador
11 Notlflcaqlon a Trabajador/ notifica sobre la novedad Ninguna
supervisor Operador .
al supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
Solucion del proye_ctqs, Jefe de El Super_lor a cargo _
12 inconveniente ingenieria, Jefe de | resuelve el inconveniente Ninguna
Taller o notificado.
Supervisor
El Trabajador u operador
13 TRS del equipo al Trabajador/ transporta el equipo al Ninguno
material Operador lugar del material u
objetol/s.
El Trabajador u operador
manipula (manual o
Manipulacion del Trabajador/ mecénica) el material u .
14 . - , - Ninguna
material Operador objeto/s segun el disefio
del sistema de apuntalado
y los asegura.
_ _ Trabajador/ El Trz_;lbajador u operador _
15 | Energizar el equipo energiza el equipo para el Ninguna
Operador .
trabajo.
El Trabajador u operador
. - - configura el equipo
16 Conflgurguon el Trabajador/ basado en el trabajo a Ninguna
equipo Operador - ;
realizar en el equipo
escogido.
El Trabajador u operador
Accionamiento del Trabajador/ coloca la pinza masa en el .
17 . . . . Ninguna
equipo Operador objeto y acciona el equipo
(antorcha o pistola)
El Trabajador u operador | ¢EI equipo se
18 Verificacion de la Trabajador/ realiza la prueba en el encuentra
configuracion Operador objeto y verifica si es correctamente
correcta la configuracién. | configurado?
Reconfiguracion del Trabajador/ El Trabajador u pperador .
19 . configura el equipo hasta Ninguna
equipo Operador

satisfacer la necesidad.
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El Trabajador u operador

Trabaiador/ se acerca al material u ¢El equipo
20 [Inicio del apuntalado J objeto/s y coloca los funciona
Operador .
puntos de soldadura segln | correctamente?
la planificacion.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ apaga el equipo y notifica .
21 ; . . Ninguna
supervisor Operador sobre el inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
Solucion del proye_ctqs, Jefe de El Super_lor a cargo _
22 inconveniente ingenieria, Jefe de | resuelve el inconveniente Ninguna
Taller o notificado.
Supervisor
El Trabajador u operador
Control en el Trabajador/ controla la calidad de los _
23 puntos de soldadura Ninguna
apuntalado Operador . . ”
mediante inspeccion
visual.
El Trabajador u operador
Finalizacion del Trabajador/ apaga la soldadora y .
24 . , Ninguna
apuntalado Operador cierra la valvula de gas de
ser el caso.
¢El material u
Control del Trabajador/ El T_rgbajador u ope_:rador objeto/s se
25 verifica que las uniones encuentran
apuntalado Operador -
sean solidas. correctamente
unidos?
El Trabajador u operador
26 Colocar més puntos Trabajador/ coloca mas puntos de Ninquna
de soldadura Operador soldadura hasta satisfacer g
la necesidad.
El Trabajador u operador
Notificacién de Trabajador/ notifica del trabajo .
27 . . . : Ninguna
trabajo terminado Operador terminado al superior a
cargo.
El Trabajador u operador
28 TRS del material o Trabajador/ transporta el material u Ninquna
objeto/s apuntalado Operador objeto/s apuntalado al g

lugar donde se requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-O-SE-APN-1

Gerente, Jefe de Jefede
de Taller o Supervisor

Jete

Trabajador/ Operador

O

Notificacion de
requerimiento
de trabajo

Solucion del
conveniente

Solucion del
inconveniente

Receptar la O

°
I necesidad de trabajo

" :
de trabajo

icacién del
material

:Se puede realizar el
apuntalado del
material?

Notificacion No
a supervi

or

Si

Evaluacion
del material

Planificacién del
apuntalado

Seleccion de
méquina de
soldar

Entrega de
insumos,

repuestos o
materiales

Verificacion del
optimo estado
del equipo

26l equipo estd

No uipe
’ en 6ptimo
S

estado?

TRS del
equipo al
material

Configuracién
del equipo

Accionamiento
del equipo

Verificacion de
la configuracion

No El equipo se
encuentra
correctamente
configurado?
Si
Inicio del
apuntalado
Notificacion a No €l equipo funciona
supervisor correctamente?
Si

Control en el
apuntalado
Finaliza

del apuntalado

Control del
apuntalado
El material u objeto/s No Colocar mas
se puntos de
correctamente soldadura
unidos? Si

Notificacion
de trabajo
terminado

TRS del material o
objeto/s
apuntalado

Fin de apuntalado
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8. PELIGROSYy RIESGOS
Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Ruido intermitente

Fatiga general

Exceso de iluminacion

Deslumbramiento

Temperatura extrema calor

Fatiga visual

Objetos inmoviles

Trastornos musculoesqueléticos

Circulacion de maquinaria o vehiculos Quemaduras

Movimientos repetitivos Atrapamiento

Superficie o material caliente Choque
Piso con obstéaculos Golpe
Gradas Corte

Postura prolongada Caida del mismo nivel

Manipulacién manual de cargas (<23 Kg)

Monotonia

Polvos

Humos metalicos

9. MEJORA CONTINUA

Andlisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢Como mejorar los productos mediante el apuntalado?

Utilizando adecuadamente los equipos e insumos de trabajo.

Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo.

Asegurandose de que el equipo de soldadura esté bien configurado para evitar deficiencias en
el producto.

Utilizar electrodos o gases de soldadura de alta calidad para obtener uniones fuertes.

2. ;Como mejorar el servicio mediante el apuntalado?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al apuntalado?

Magquinaria mas sofisticada de soldadura.
Integracion de sistemas de monitoreo en tiempo real para detectar y corregir desviaciones en el
proceso apuntalado.

4. ¢;Cuales son las expectativas a futuro respecto al apuntalado?

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad uniones.
Apuntalado asistido o robotizado para produccion en masa.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el apuntalado:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.
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Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso del equipo.
Llevar un registro detallado de los objetos apuntados y analizar los datos para identificar

tendencias o patrones.

10. INDICADORES

4 Cédigo N_om_bre del Procedlmleqto / Formula de Admisible
indicador calculo
1 P-O-SE-APN-I-1 Apur!talados (Cantlc_iad de apunta!ados No aplica
realizados realizados en el dia)
(Cantidad de puntos de
2 P-O-SE-APN-I-2 'I_'qsa de soI(_jadura reahzz_aQos / suma de No aplica
utilizacion tiempos de utilizacién del
equipo)
Tasa de Registro fisico control de Registro fisico
4 P-O-SE-APN-I-3 utilizacion de g de egresos de
. egresos .
insumos insumos
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento (\j/ersmn e Nombre del archivo Soporte
ocumento
18. Procedimiento de o, -
P-O-SE-APN-1 1 Apuntalado P-O-SE-APN-1 Fisico y digital

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1u-OKkO6eSr--

IzxAYFmAINJnAyoxRol5Hn7cmGbrCyU/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS
a. Firmas de revisién y aprobacién
Acciones Nombre Cargo Firma
Elaborado por: | Steeven Montesdeoca Tesista

Revisado por:

Validado por:

Joffre Espin Jefe de Taller
Manuel Cuestas Gerente
David Cuestas Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-ARA-0 16/05/2023
1 Actualizacion de p(ocedlmlento, peligros y 29/08/2023
riesgos

330



https://docs.google.com/document/d/1u-OKkO6eSr--lzxAYFmAINJnAyoxRol5Hn7cmGbrCyU/edit
https://docs.google.com/document/d/1u-OKkO6eSr--lzxAYFmAINJnAyoxRol5Hn7cmGbrCyU/edit

m MACUSA INDUSTRIAL

= MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: |OPERATIVO

Nombre de documento:

P-O-SE-SAR-1 Proceso: SEMIENSAMBLE

Subproceso: SEMIARMADO

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico del semi ensamble mediante el semiarmado para el
desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad para el trabajo o continuacién de algin procedimiento
previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

NORMA INTERNACIONAL ISO 13920 Versién en espafiol — Soldeo. Tolerancias
generales en construcciones soldadas. Dimensiones de longitudes y angulos. Formay
precision.

NORMA INTERNACIONAL UNE 22768-1 Versién en espafol — Tolerancias generales
para dimensiones lineales y angulares sin indicacion individual de tolerancias.

4. POLITICAS
e Seguridad y salud ocupacional
e Calidad
e Ambiental
e Control y prevencién de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para

Materia prima
crear un producto.

Material Obijeto tangible.

Semiarmado Proceso de unir varias partes individuales.
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Una parte individual de una estructura que se ensambla con otras
Componente

partes para formar la estructura completa.
Alineacion La disposicidon de componentes de manera que estén en linea recta y

en una posicidn correcta con respecto a otros componentes.
Nivelacion Ajuste de la altura de componentes para que estén en el mismo plano.

Abreviatura Significado
EPP Equipo de Proteccién Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte de material 0 materia prima

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

Actividad actividad Descripcidon Decision
Gerente, Jefe de
Notificacién de proyectos, Jefe de | La persona responsable
requerimiento de | ingenieria, Jefe de [ notifica al trabajador(s) el Ninguna
trabajo Taller o requerimiento de trabajo.
Supervisor
R_e(_:ept_ar la Recepta la notificacion de
notificacion de . ! . .
. X Trabajador(s) semiarmado o satisfacen Ninguna
trabajo o necesidad ;
. una necesidad.
de trabajo
El trabajador(s) identifica
y revisa cada componente :Se puede
Identificacion de los . antes del trabajo para ¢oe P
Trabajador(s) realizar el
componentes asegurarse de que cumpla !
e semiarmado?
con las especificaciones y
requisitos.
Notificar sobre el _ El traba;ador(s) notifica al _
. - Trabajador(s) supervisor a cargo sobre Ninguna
inconveniente . .
el inconveniente.
Gerente, Jefe de
Solucion del proye_ctqs, Jefe de El superior a cargo _
inconveniente ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
Taller o inconveniente.
Supervisor
El trabajador(s) define o
Planificacion del . revisa la secuencia a .
. Trabajador(s) ; ; Ninguna
semiarmado seguir, herramientas e
insumos a utilizar.
e
repuestos o Trabajador(s) P g Ninguna

materiales

de insumos, repuestos o
materiales.
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El trabajador sigue el
8 Recepcion y_entrega Trabajador proc,jeldlmlento de Ninguna
de herramientas recepcion y entrega de
herramientas.
El trabajador(s) asegura
que el area de trabajo esté | ¢El area esta
9 | Preparacién del area| Trabajador(s) limpia, ordenada y libre de
despejada, libre de obstaculos?
obstaculos.
El trabajador(s) ordena el
10 Ordenar &rea Trabajador(s) area hasta satisfacer la Ninguna
necesidad.
TRS de los Trabajador(s) u El trabajador(s) transporta .
11 los componentes al area Ninguno
componentes Operador .
requerida.
. El trabajador(s) sigue la
12 Semiarmado de Trabajador(s) planificacion para unir los Ninguna
componentes
componentes.
El trabajador(s) manipula
13 Manipulacién de Trabajador(s) (manual o mecénica) !os Ninguna
componentes componentes para realizar
el trabajo.
El trabajador(s) utiliza
técnica de fijacion seguras
Fiiacion de haciendo uso de las
14 . Trabajador(s) herramientas e insumos Ninguna
componentes -
solicitados (pernos,
soldadura, abrazaderas,
etc.)
El trabajador(s) realiza L
una verificacion inicial ¢-05
e, componentes se
15 Verificacion y Trabajador(s) para asegurarse de que los encuentran
Ajuste componentes estén fijados
alineados y conectados correctamente?
correctamente.
El trabajador(s) realiza
16 Ajuste o refijacion Trabajador(s) ajustes si es necesario Ninguna
de componentes para lograr un
semiarmado preciso.
El trabajador(s) realiza Los
inspecciones visuales para ¢
Inspeccion del . asegurarse de que los componentes se
17 . Trabajador(s) . encuentran
semiarmado componentes estén
. correctamente
correctamente alineados, .
. unidos?
nivelados y ensamblados.
El trabajador(s) manipula
18 Reproceso Trabajador(s) los componentes y re-fija Ninguna
los componentes hasta
cumplir con la necesidad.
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El trabajador(s) notifica
Trabajador(s) del trabajo terminado al
superior a cargo.

Notificacion de

19 trabajo terminado

Ninguna

7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

Gerente, Jefe de proyectos, Jefe de ingenieria, Jefe de ™~
Taller o Supervisor 7

Trabajador(s)

Receptar la notificacion

de trabajo o necesidad
l de trabajo

Q

Notificacién de
requerimiento
de trabajo

Identificacién de
los componentes

;Se puede
realizar el
semiarmado?

Solucién del Notificar sobre
inconveniente el inconveniente

Entrega de
insumos,
repuestos o
materiales

Recepcion y
entrega de
herramientas

Preparaciéon
del drea

¢El &rea esta libre
de obstaculos?

componentes

P-O-SE-SAR-1

Semiarmado de
componentes

Manipulacién de
componentes

> encuentran fijados
correctamente?
semiarmado

;Los componentes se
encuentran 2
correctamente \
unidos?

Notificacion de
trabajo terminado

Fin de semiarmado

No

;Los componentes se

Necesidad
de trabajo

Reproceso
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Ruido de impacto

Fatiga general

Ruido intermitente

Perdida capacidad reaccion

Déficit de iluminacion

Perdida capacidad comunicacién

Filos cortantes

Aplastamiento

Objetos mdviles

Trastornos musculoesqueléticos

Piso con obstaculos

Caida al mismo nivel

Desequilibrio

Caida a distinto nivel

Circulacion de maquinaria o vehiculos

Quemaduras

Trabajo en alturas (>1.8m)

Desconcentracion

Postura prolongada

Sobreesfuerzo

Movimientos repetitivos

Atrapamiento

Superficie o material caliente Choque
Piso con obstaculos Golpe
Trabajo en equipo Corte

Postura prolongada

Caida del mismo nivel

Manipulacion manual de cargas (<23 Kg)

Manipulacién de cargas (>23 Kg)

Trabajo en equipo

Trabajo bajo presién

Polvos

Extension de jornada laboral

Material particulado

Manipulacién de quimicos

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #:

0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante el semiarmado?

Utilizando adecuadamente las herramientas e insumos de trabajo.
Capacitando al personal sobre el uso correcto de las herramientas y equipos.
Realizar inspecciones de calidad en etapas intermedias para detectar problemas o defectos

antes de que se haya completado la estructura.
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Agilizar la produccion al dividir el proceso en etapas manejables/sencillas, permitiendo que
equipos de trabajo paralelos trabajen en diferentes partes de la estructura.

2. ¢Como mejorar el servicio mediante el semiarmado?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al semiarmado?

Integracion de sistemas de monitoreo en tiempo real para detectar y corregir desviaciones en el
proceso de semiarmado.

Personal mas entrenado y capacitado en distinta normativa para el desarrollo del trabajo.
Desarrollo de estandares y regulaciones mas especificas para el semiarmado a medida que la
practica se vuelva mas coman.

Capacitaciones de técnica de semiarmado mas avanzadas.

4. ¢;Cuales son las expectativas a futuro respecto al semiarmado?

El uso de software CAD avanzado podria permitir la simulacion y optimizacion de procesos de
semiarmado antes del proceso real. Trabajo con realidad aumentada o realidad virtual.
Adquisicion de diferentes equipos que agilicen el proceso de semiarmado.

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad.

Desarrollo de estandares y regulaciones mas especificas para el semiarmado a medida que la
practica se vuelva mas comun.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el semiarmado:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso de las herramientas.

Fomentar una comunicacion abierta y efectiva entre los miembros del equipo para que los
problemas se aborden de manera oportunay se encuentren soluciones colectivas.

10. INDICADORES

4 Cédigo Npm_bre del Procedlmler’1t0 / Formula de Admisible
indicador calculo
1 | p-O-SE-SAR-]-1 | SemiArmados | (Cantidad de semiarmados No aplica

realizados realizados en el mes)

(Total de componentes semi
ensamblados / Tiempo total de No aplica
semiarmado).

Eficiencia de

2 P-O-SE-SAR-I-2 .
Tiempo

Registro fisico
3 P-O-SE-SAR-I-3 Control de
herramientas

Registro en control de Registro fisico
herramientas fisico completo

11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre de documento VierEin o Nombre del archivo Soporte
documento
19. Procedimiento de Fisicoy
P-O-SE-SMA-1 1 Semiarmado P-O-SE-SAR-1 digital
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Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1gJHtvIaMolGIBE-

93hWIOZ7Vttw2NhHnrBPVLNnubHM/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones

Nombre Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Validado por:

Joffre Espin Jefe de Taller
Manuel Cuestas Gerente
David Cuestas Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-PRE-0 16/05/2023
1 Actualizacion de procedlmlento, peligros y 29/08/2023
riesgos
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https://docs.google.com/document/d/1gJHtvIaMolGIBE-93hWlOZ7Vtfw2NhHnrBPVLNnubHM/edit
https://docs.google.com/document/d/1gJHtvIaMolGIBE-93hWlOZ7Vtfw2NhHnrBPVLNnubHM/edit

m MACUSA INDUSTRIAL

e MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: |OPERATIVO
Proceso: SOLDADURA
Subproceso: SOLDAR-REMATAR

Nombre de documento:
P-O-S-SOL-1

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de soldadura o remate para el desarrollo de actividades
en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacion de algin procedimiento
previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

NORMA INTERNACIONAL ISO 13920 Versién en espafiol — Soldeo. Tolerancias
generales en construcciones soldadas. Dimensiones de longitudes y angulos. Formay
precision.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Control y prevencién de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para

Materia prima
crear un producto.

Material Objeto tangible.

Proceso de fijacion en el cual se realiza la union de dos o mas piezas
Soldadura . .

de un material mediante calor.

Varilla o alambre metélico que se funde durante el proceso de
Electrodo

soldadura y se solidifica sobre el metal base.
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Inspeccion Visual

Examen visual de las soldaduras para detectar defectos superficiales,
como porosidad, grietas o irregularidades en la forma.

Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccion Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte de material o materia prima

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

Actividad actividad Descripcion Decision
Gerente, Jefe de
Notificacion de proyectos, Jefe de La persona resp_onsable
S ! e notifica al trabajador el .
requerimiento de | ingenieria, Jefe de requerimiento de Ninguna
trabajo Taller o a :
. trabajo.
Supervisor
El Trabajador u
Receptar la
L . operador recepta la
notificacion de Trabajador/ ificacion d .
trabajo o necesidad Operador notiticacion de Ninguna
; soldadura o satisface
de trabajo .
una necesidad.
El Trabajador u
operador inspecciona el
material y sus ; Se puede realizar
Inspeccién del Trabajador/ dimensiones para ¢o€ P
! la soldadura del
material Operador detectar defectos .
. . material?
visuales como grietas,
porosidad o
deformaciones.
El Trabajador u
Notificacion a Trabajador/ operador notifica al .
. . Ninguna
supervisor Operador supervisor a cargo sobre
el inconveniente.
Gerente, Jefe de
. proyectos, Jefe de El Superior a cargo
_Soluuon_ del ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
inconveniente . .
Taller o inconveniente.
Supervisor
El Trabajador u
Seleccion del equipo Trabajador/ gpjiragzrjg:?;;lzga&! Ninauna
de soldadura Operador quip g g

el material y tipo de
soldadura requerida.

339



Entrega de insumos,

El Trabajador u
operador sigue el

7 repuestos o Téabe?;ggrr/ procedimiento de Ninguna
materiales P entrega de insumos,
repuestos o materiales.
El Trabajador u
Recepcion y entrega Trabajador/ operadc_)r slguen el .
8 . procedimiento de Ninguna
de herramientas Operador -
recepcion y entrega de
herramientas.
El Trabajador u
operador verifica el
Verificacion del . Optimo estado del , . .
. Trabajador/ . ¢El equipo esta en
9 optimo estado del 0 equipo / soldadora e
X perador . Optimo estado?
equipo (diferentes elementos
dependiendo del equipo
escogido).
El Trabajador u
10 Notificacion a Trabajador/ operador notifica sobre Ninauna
supervisor Operador el inconveniente al g
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de El Superior a cargo
- proyectos, Jefe de
11 Solucién del ; o resuelve el .
) - ingenieria, Jefe de . . Ninguna
inconveniente inconveniente
Taller o e
. notificado.
Supervisor
El Trabajador u
TRS del equipo al Trabajador/ operador transporta el .
12 material Operador equipo al lugar del Ninguna
material.
El Trabajador u
Preparacion del area Trabajador/ operadqr S¢ asegura _de .
13 . que el area de trabajo Ninguna
de trabajo Operador A
esté limpia y libre de
obstrucciones.
El Trabajador u
14 Manipulacion del Trabajador/ operador manipula Ninauna
material Operador (manual o mecanica) el g
material.
El Trabajador u
15 | Eneraizar el equipo Trabajador/ operador energiza el Ninauna
g qutp Operador equipo de soldadura g
para el trabajo.
El Trabajador u
operador configura el
. . . equipo: ajusta la
16 Conflgurz_i(:lon del Trabajador/ corriente, voltaje, etc., Ninguna
equipo Operador

basado en el trabajo a
realizar y el equipo
escogido.
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El Trabajador u
operador enciende el

Accionamiento del Trabajador/ . .
17 eqUino Operador equipo (antorcha o Ninguna
quip P pistola) y coloca la
pinza en el material.
El Trabajador u , .
e . operador hace la prueba ¢l equipo se
Verificacion de la Trabajador/ . o encuentra
18 . o en el material y verifica
configuracion Operador . correctamente
si es correcta la confiaurado?
configuracion. g '
El Trabajador u
. - - operador configura el
19 Reconggﬂiraglon del Téabee?:ggrr/ equipo de soldadura Ninguna
qutp P hasta satisfacer la
necesidad de trabajo.
El Trabajador u
operador manipulando
o Trabajador/ la pinza con e_Iectrodo, ¢El equipo
20 | Inicio de soldadura Operador antorcha o pistola se funciona
P acerca al material con | correctamente?
una inclinacion de 10° y
procede con la fusion.
El Trabajador u
Notificacion a Trabajador/ o_perador apaga el .
21 SUDETViSor Operador equipo y notifica sobre Ninguna
P P el inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de El Superior a cargo
. proyectos, Jefe de P g
Solucidn del ; U resuelve el .
22 . - ingenieria, Jefe de . . Ninguna
inconveniente Taller o inconveniente
. notificado.
Supervisor
El Trabajador u
operador aparta la pinza
Finalizacion de la Trabajador/ con el elegtrodo, .
23 antorcha o pistola del Ninguna
soldadura Operador .
material, apaga el
equipo y realiza la
limpieza de escoria.
El Trabajador u
- Trabajador/ operador decide si opta | . "
24 Enfriamiento Operador oor el enfriamiento ¢Por cual optar?
gradual o forzado.
El Trabajador u
Enfriamiento Trabajador/ operad(_)r perm_lte que el .
25 gradual Operador material u objeto/s se Ninguna

enfrie gradualmente
antes de manipularlo.
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El Trabajador u
operador transporta una

Enfriamiento Trabajador/ e .
26 cubeta con liquido para Ninguna
forzado Operador . .
enfriar el material u
objeto/s.
El Trabajador u
oper_ador inspecciona LEl material se
. . visualmente las
Inspeccidn Post- Trabajador/ . encuentra
27 soldaduras despueés de
Soldadura Operador correctamente
completar el proceso .
" . unido?
para verificar la calidad
y la integridad.
El Trabajador u
28 .Soluuon_ del Trabajador/ operador corrige alguna Ninguna
inconveniente Operador observacion
identificada.
El Trabajador u
29 Notificacion de Trabajador/ operador notifica del Ninquna
trabajo terminado Operador trabajo terminado al g
superior a cargo.
Gerente, Jefe de El responsable ¢EXiste una
30 Inspeccion de Proyectos, Jefe de |inspecciona la soldadura soldadura
calidad Taller o en funcion a conforme a
Supervisor especificaciones. especificaciones?
El Trabajador u
. operador corrige el
31 | Reproceso soldadura T(r)abajador/ trabajo en funcion a las Ninguna
perador .
observaciones de su
superior
El Trabajador u
39 Notificacion fin de Trabajador/ opergdor notifica QI Ninguna
reproceso Operador superior la correccion
de lo observado
Gerente, Jefe de
. El responsable levanta
Inspeccion de Proyectos, Jefe de it .
33 la observacion Ninguna
reproceso Taller o ;
. realizada.
Supervisor
El Trabajador u
34 TRS del material Trabajador/ operador transporta el Ninquna
soldado Operador material soldado al g

lugar donde se requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-0-5-50L-1

Carents, Jata de Groyectsr. Jafe 46 TAGaRIar
et de Taller o Superuizor > Trabajador/ Operador

FReceptar la notificacion
de trabajo o necesidad
'l de trabaja
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58 pueds realizar |
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material?
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Entregs de
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repuestos o
materiales

Recepaitny entrega
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optime estado del
‘equins
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Ruido intermitente

Fatiga general

Exceso de iluminacion

Deslumbramiento

Temperatura extrema calor

Fatiga visual

Objetos inmoviles

Deshidratacion

Filos cortantes

Perdida capacidad reaccién

Desequilibrio Quemaduras
Explosion Atrapamiento
Trabajo en alturas Choque
Circulacion de maquinaria o vehiculos Golpe
Movimientos repetitivos Corte

Superficie o material caliente

Caida del mismo nivel

Piso con obstaculos

Desconcentracion

Trabajo en alturas (1.80 m)

Sobreesfuerzo

Trabajo bajo presién

Postura prolongada

Manipulacion manual de cargas (<23 Kg)

Monotonia

Polvos

Vapores

Gases

Humos metalicos

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #:

0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢ Cémo mejorar los productos mediante la soldadura?

Utilizando adecuadamente los equipos e insumos de trabajo.

Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo.
Asegurandose de que el equipo de soldadura esté bien configurado para evitar deficiencias.
Utilizar electrodos o gases de soldadura de alta calidad, normados, para obtener uniones

Optimas.

2. ;Como mejorar el servicio mediante la soldadura?
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Brindando informacion al cliente respecto a la maquinaria, formacion y capacitacion del
trabajador que intervienen en el trabajo encomendado.

Mantener un proceso de programacion y planificacion eficiente para minimizar los tiempos de
inactividad del equipo.

Brindar asesoramiento técnico a los clientes sobre la seleccion de materiales y acabados
superficiales para lograr resultados 6ptimos.

Capacidad de entregar objetos precisos y de alta calidad a tiempo para aumentar la satisfaccion
del cliente.

Solicitar comentarios a los clientes sobre la calidad de los productos soldados y su satisfaccion
general.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto a la soldadura?

Equipo més sofisticado de soldadura.

Integracion de sistemas de monitoreo en tiempo real para detectar y corregir desviaciones en el
proceso de soldadura.

Personal mas calificado para el desarrollo del trabajo.

Capacitaciones sobre nuevas técnicas de soldadura.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto a la soldadura?

Adquisicion de equipo CNC y herramientas de complemento de soldadura.

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad uniones.
Soldadura sin consumibles (friccion).

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en la soldadura:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.
Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso de los equipos.

10. INDICADORES

" Codigo _Nombre del P,rocedlmlento [ Formula de Admisible
indicador calculo

(Cantidad de soldaduras

1 |P-O-S-SOL-1-I-1 Tasa de_ , realizadas/ suma de tiempos de | No aplica
utilizacion e ;
utilizacion del equipo)
Insumos Registro fisico de insumos

2 P-O-S-SOL-1-1-2 Ninguno

despachados egresados

Control Escritura de medidas obtenidas
3 P-O-S-SOL-1-1-3 dimensional de . ISO 13920
respecto a medidas del plano

soldadura
Tasa de NUmero de cilindros de gases

4 |P-O-S-SOL-1-1-4 utilizacion de CO2 utilizad | g No aplica
cilindros utilizados en el mes
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11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre de documento

Version de
documento

Nombre del archivo

Soporte

P-O-S-SOL-1

20. Procedimiento de Soldar-
Rematar P-O-S-SOL-1

Fisico y digital

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1VWL82NPBUMIH2z1rP

VNgRs0OarjAiABIQu-HMUED2EKks/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por: | Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por: Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente

Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcién del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-SEP-0 17/05/2023
1 Actualizacion de p(ocedlmlento, peligros y 29/08/2023
riesgos
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https://docs.google.com/document/d/1VWL82NPBUMIH2z1rPvNgRs0arjAiABlQu-HMUED2Eks/edit
https://docs.google.com/document/d/1VWL82NPBUMIH2z1rPvNgRs0arjAiABlQu-HMUED2Eks/edit

W MACUSA INDUSTRIAL

s MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: |OPERATIVO
Proceso: PERFORADO
Subproceso: | TROQUELADO

Nombre de documento:
P-O-P-TRQ-1

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de perforado mediante troquelado para el desarrollo de
actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacién de algin procedimiento
previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS
e Seguridad y salud ocupacional
e Calidad
e Ambiental
e Control y prevencién de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Material Obijeto tangible.

Perforado

Realizar agujeros en un objeto a cierta profundidad o que lo atraviese
de parte a parte.
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Troqueladora

Maquina encargada de ejercer presion sobre un molde o matriz para
cortar un material.

Troquelado

Operacién mecanica que se utiliza para realizar agujeros en chapas de
metal o laminas.

Punzén Elemento que produce el corte.

Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccién Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte de material 0 materia prima

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

# Actividad Respon_sa_ble il Descripcidon Decision
actividad
Gerente, Jefe de
Notificacién de proyectos, Jefe de | La persona responsable
1 requerimiento de | ingenieria, Jefe de [ notifica al trabajador el Ninguna
trabajo Taller o requerimiento de trabajo.
Supervisor
Receptar la El Trabajador u operador
5 notificacion de Trabajador/ recepta la notificacién de Ninguna
trabajo o necesidad Operador troquelado o satisface su g
de trabajo necesidad.
El Trabajador u operador ,
. o L ¢ Se puede
e, . identifica y verifica el ;
Verificacion del Trabajador/ A realizar el
3 . material: el tipo,
material Operador . : troquelado del
dimensiones, espesor y .
material?
trazado.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica al supervisor a .
4 . Ninguna
supervisor Operador cargo sobre el
inconveniente.
Gerente, Jefe de
Solucion del proye_ctqs, Jefe de El Superl_or acargo _
5 inconveniente ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
Taller o inconveniente.
Supervisor
El Trabajador u operador
6 Preparacion del area Trabajador/ se asegura de que el area Ninauna
de trabajo Operador de trabajo esté limpiay g
libre de obstaculos.
El Trabajador u operador
7 TRS de material al Trabajador/ transporta el material Ninauna
equipo Operador identificado al equipo de g
troquelado.
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El Trabajador u operador

8 Recepcion y entrega Trabajador/ sigue el procedimiento de Ninquna
de herramientas Operador recepcion y entrega de g
herramientas.
El Trabajador u operador
Verificacion del Trabaiador/ verifica el 6ptimo estado | ¢El equipo esta
9 Optimo estado del 0 erjador del equipo: caja de en optimo
equipo P control, conexiones, estado?
pedal, entre otros.
El Trabajador u operador
10 Notificacion a Trabajador/ notifica sobre el Ninauna
supervisor Operador inconveniente al g
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
. proyectos, Jefe de El Superior a cargo
11 iﬁgcl)?]‘\:/lgr?iedr?tle ingenieria, Jefe de | resuelve el inconveniente Ninguna
Taller o notificado.
Supervisor
. . Trabajador/ El Trabajador u operador .
12 | Energizar el equipo Operador energiza el equipo. Ninguna
El Trabajador u operador
Colocacion del Trabajador/ instala en el .
13 . portaherramientas el Ninguna
punzon Operador . .
punzon necesario para
realizar el trabajo.
El Trabajador u operador
Verificacion de la Trabaiador/ realiza una pruebaen | ¢El punzon esta
14 instalacion del J material residual correctamente
! Operador . .
punzén accionando el equipo con colocado?
el pedal.
El Trabajador u operador
. iy - instala el punzén en el
15 RelnstaIaCJon del Trabajador/ portaherramientas hasta Ninguna
punzén Operador . X
satisfacer la necesidad de
trabajo.
Colocacion de los El Trabajador u operador
Trabajador/ colocan los topes en la .
16 topes en mesa del . . Ninguna
eaUino Operador mesa del equipo segun las
auip dimensiones del material.
El Trabajador u operador
17 Manipulacién del Trabajador/ r&aenég:i?ang?::a? Ninauna
material Operador . g
material para colocarlo en
la mesa.
El Trabajador u operador
Trabaiador/ acciona el pedal para que ¢El equipo
18 | Inicio de troquelado 0 y baje el portaherramientas funciona
perador '
y realice el corte en el | correctamente?

material.
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El Trabajador u operador

Notificacion a Trabajador/ apaga el equipo y notifica .
19 . . . Ninguna
supervisor Operador sobre el inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
Solucién del proye_ctqs, Jefe de El Super_lor acargo _
20 inconveniente ingenieria, Jefe de | resuelve el inconveniente Ninguna
Taller o notificado.
Supervisor
. - El Trabajador u operador
Manipulacién del . . !
: Trabajador/ manipula el material como .
21 material durante el q | . Ninguna
troquelado Operador a posicion y su
alienacion.
El Trabajador u operador
. observa la operacion para
Control en el Trabajador/ garantizar que el proceso Ninguna
22 troquelado Operador -
se realice de manera
segura y técnica.
El Trabajador u operador
retira el material
Finalizacion del Trabajador/ troquelado del equipo con .
23 - . . Ninguna
troguelado Operador asistencia de requerirlo,
evitando movimientos
bruscos.
El Trabajador u operador | . .
3 . . ¢El material se
| . . inspecciona visualmente
24 nspeccion del Trabajador/ los cortes realizados para encuentra
troquelado Operador . ) correctamente
verificar la calidad y la troquelado?
integridad. d '
El Trabajador u operador
Solucion del Trabajador/ realiza actividad .
25 . . . - Ninguna
inconveniente Operador pertinente para solucionar
el inconveniente.
Notificacion de Trabajador/ El _T_rabajador u opgtador .
26 . . notifica la culminacion del Ninguna
trabajo terminado Operador . .
trabajo al superior a cargo.
El Trabajador u operador
7 TRS del material Trabajador/ transporta el material Ninquna
troguelado Operador troquelado al lugar donde g

se requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-C-P-TRQ-1

Gerente, Jefe de proyectos, Jofe de Ingenieria,
Jete de Taller @ Supervisor -

Trabajador/ Operador

Receptar la notificacion
de trabajo © necesidad
de trabajo

Necesidad
de trabajo

requerimiento
de trabajo

:Se puede realizar el
troquelado del
material?

Solucién del Notificacién a
inconveniente supervisor

TRS de mates
al equipo

Recepcién y entrega
de herramientas

Verificacion del
Sptimo estado
del equipo

#€l equipo estd en
ptimo estado?

Solucién del
inconveniente

Notificacion a
supervisor

Verificacion de
la instalacién
del punzon

No

£El punzén esta
correctamente
colocado?

Colocacién de las
topes en mesa del
equipo

Manipulacién
del material

I de
troquelado

£l equipo funciona
correctamente?

Manipulacién del
material durante
el troguelado

Control en el
troguelado

Finalizacién del
troguelado

Inspecci6n del
troguelado

4 material se
encuentra
correctamente
troquelado?

Si
Notificacion

de trabajo
terminado

TRS del material
trogquelado

Fin de troquelade
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8. PELIGROSYy RIESGOS
Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido continuo Fatiga general
Objetos maviles Irritacion
Herramientas cortantes Fatiga visual
Objetos inmoviles Deshidratacién
Filos cortantes Perdida capacidad reaccién
Desequilibrio Quemaduras
Proyeccion de solidos Atrapamiento
Postura prolongada Choque
Manipulacion manual de cargas (<23 Kg) Golpe
Manipulacidn de cargas (>23 Kg) Corte
Carga mental-Operaciones matematicas Caida del mismo nivel
Piso con obstaculos Desconcentracion
Ritmo excesivo Sobreesfuerzo
Postura prolongada
Manipulacion manual de cargas (<23 Kg)
Monotonia
Polvos

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante el troquelado?

Utilizando adecuadamente los equipos e insumos de trabajo.
Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo.
Utilizar punzones o herramientas de corte de alta calidad y resistentes.

2. ¢ Como mejorar el servicio mediante el troquelado?

Brindando informacion al cliente respecto a la maquinaria, formacion y capacitacion del
trabajador que intervienen en el trabajo encomendado.

Mantener un proceso de programacion y planificacion eficiente para minimizar los tiempos de
inactividad del equipo.

Brindar asesoramiento técnico a los clientes sobre la seleccion de materiales y acabados
superficiales para lograr resultados 6ptimos.

Capacidad de entregar objetos precisos y de alta calidad a tiempo para aumentar la satisfaccion
del cliente.

Solicitar comentarios a los clientes sobre la calidad de los productos troquelados y su
satisfaccion general.
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3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al troquelado?

Equipos més sofisticados para el troquelado.
Integracion de sistemas de monitoreo en tiempo real para detectar y corregir desviaciones en el
proceso de troquelado.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al troquelado?

Adquisicion de equipo CNC y herramientas de complemento para el troquelado.

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad uniones.

Troquelado de Alta Velocidad.

Integracion de Simulaciones Virtuales.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el troquelado:

Revision y actualizacion anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacidn respecto al presente procedimiento.

Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso de los equipos.

Llevar un registro detallado de los troquelados y analizar los datos para identificar tendencias

0 patrones.

10. INDICADORES

. Nombre del Procedimiento / Férmula de -
i ol indicador calculo ol
Tasa de (Tiempo de operacion
1 P-O-P-TRQ-I-1 e productiva / Tiempo total de No aplica
Utilizacion
uso) * 100
. (Cantidad de piezas
2 P-O-P-TRQ-I-2 Capacidad de troqueladas / Tiempo de No aplica
troquelado L
operacién)
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento VEIEn 0E Nombre del archivo Soporte
documento
21. Procedimiento de . _
P-O-P-TRQ-1 1 Troquelado P-O-P-TRQ-1 Fisico y digital

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1G30FIGy TksFSsyljUlyAi

yd7hhI2ZmZmMK3s2loLuG7k/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)
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https://docs.google.com/document/d/1G3oFlGyTksFSsyljU1yAiyd7hhl2mZmMK3s2loLuG7k/edit
https://docs.google.com/document/d/1G3oFlGyTksFSsyljU1yAiyd7hhl2mZmMK3s2loLuG7k/edit

12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones Nombre Cargo Firma
Elaborado por: | Steeven Montesdeoca Tesista
Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller
. Manuel Cuestas Gerente
Validado por: . Jefe de Planta,
David Cuestas .
Proyectos y Seguridad
b. Control de historial de cambios
Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-SEP-0 17/05/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y 29/08/2023

riesgos
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W MACUSA INDUSTRIAL

e MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: |OPERATIVO
Proceso: PERFORADO
Subproceso: PERFORACION

Nombre de documento:
P-O-P-PRF-1

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de perforado mediante perforacion (taladrado) para el
desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacién de algun procedimiento
previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Material

Objeto tangible.

Perforacion

Realizar agujeros en un objeto a cierta profundidad o que lo atraviese
de parte a parte.

Taladro

Magquina de perforacion que realiza agujeros en objetos de trabajo.

Profundidad de
Perforacion

La distancia que la broca penetra en la pieza de trabajo para crear el
agujero y la superficie.
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Liquido de corte

Fluido de corte disefiado para disipar de la herramienta el calor de los
residuos en la interfaz.

Broca Herramienta de corte utilizada para perforar.

Brazo Giratorio

Parte del taladro que puede moverse horizontalmente y ajustarse en
diferentes posiciones.

Velocidad de Giro

Velocidad a la que la broca rota durante la perforacién, medida en
revoluciones por minuto (rpm).

Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccion Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte de material o materia prima

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

# Actividad RELIE a_ble G le Descripcion Decision
actividad
Gerente, Jefe de
Notificacion de proyectos, Jefe de | La persona responsable
1 requerimiento de [ ingenieria, Jefe de | notifica al trabajador el Ninguna
trabajo Taller o requerimiento de trabajo.
Supervisor
Receptar la El Trabajador u operador
notificacion de Trabajador/ recepta la notificacion de .
2 . ; L X Ninguna
trabajo o necesidad Operador perforacion o satisface
de trabajo una necesidad.
El Trabajador u operador
verifica el tipo de ¢Se puede
Verificacion del Trabajador/ material, las dimensiones realizar el
4 .
material Operador y el espesor (de ser perforado del
necesario se utilizara una material?
base cerca del equipo).
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica al supervisor a .
5 . Ninguna
supervisor Operador cargo sobre el
inconveniente.
Gerente, Jefe de
Solucion del proye_ctqs, Jefe de El Superl_or acargo _
6 . - ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
inconveniente . .
Taller o inconveniente.
Supervisor
El Trabajador u operador
Recepcion y entrega Trabajador/ sigue el procedimiento de .
7 . gt Ninguna
de herramientas Operador recepcién y entrega de
herramientas.
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El Trabajador u operador

8 Solicitud de broca Trabajador/ solicitan la broca Ninquna
Operador referente al trabajo a g
realizar.
Gerente, Jefe de ;La herramienta
Verificacion de proyectos, Jefe de El Superior a cargo ¢ de corte se
9 broca ingenieria, Jefe de | verifica el estado de la encuentra en
Taller o broca solicitada. s 5
Supervisor optimo estado?
Gerente, Jefe de
Solucion al proyectos, Jefe de El Superior a cargo
10 inconveniente ingenieria, Jefe de | resuelve el inconveniente Ninguna
Taller o generado.
Supervisor
Gerente, Jefe de .
proyectos, Jefe de El Superior a cargo
; S entrega la herramienta de .
11 Entrega de broca | ingenieria, Jefe de L Ninguna
corte solicitada y se
Taller o .
. registra.
Supervisor
El Trabajador u operador
12 TRS de objeto 0 Trabajador/ transporta el material Ninauna
material al equipo Operador identificado al equipo de g
perforacion.
El Trabajador u operador
verifica el 6ptimo estado
,Ve_rlflca(:lon del Trabajador/ del equipo, como caja de | ¢El equipo esta
13 optimo estado del control, conexiones, en optimo
X Operador . ;
equipo manivelas, nivel del estado?
liquido de corte, entre
otros.
El Trabajador u operador
14 Notificacion a Trabajador/ notifica sobre el Ninauna
supervisor Operador inconveniente al g
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
. proyectos, Jefe de El Superior a cargo
15 iﬁ(?cl)?]‘\:/l:r?iedrftle ingenieria, Jefe de | resuelve el inconveniente Ninguna
Taller o notificado.
Supervisor
. . Trabajador/ El Trabajador u operador .
16 | Energizar el equipo Operador energiza el equipo. Ninguna
Sujetar la broca al Trabajador/ El _Trabajador u opera_dor .
17 husillo Operador sujeta la broca al husillo Ninguna
P del equipo.
El Trabajador u operador
Verificacion de la Trabajador/ acciona el giro del husillo| ¢La broca esta
18 suiecion Operador para verificar que la correctamente
! P broca esté correctamente sujeta?

Sujeta.
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El Trabajador u operador

19 Re-sujecion de la Trabajador/ sujeta la broca en el Ninquna
broca Operador husillo hasta satisfacer la g
necesidad de trabajo.
El Trabajador u operador
Configuracion del . configura el equipo: la | ¢El equipo esta
. o Trabajador/ . : :
20 equipo en funcion Overador velocidad de corte, el giro| configurado
del trabajo P del husillo y lo que correctamente?
considere necesario.
Reconfiguracion del Trabajador/ El Trapajador u op_erador .
21 . configura el equipo a Ninguna
equipo. Operador . i
satisfaccion.
El Trabajador u operador
Manipulacién del Trabajador/ manlpu_la manual o .
22 material Operador mecanicamente el Ninguna
P material para colocarlo en
la mesa del equipo.
o _ Trabajador/ El Tfabajador_u operador | ¢El mat_erlal esta
23 | Sujecion de material sujeta el objeto en la sujeto
Operador .
mesa del equipo. correctamente?
. El Trabajador u operador
24 Re-sujecion Trabajador/ realiza los cambios para Ninguna
Operador . .
sujetar el objeto.
El Trabajador u operador
posiciona la broca en el
Posicionamiento de Trabajador/ punto deseado de .
25 AR Ninguna
la broca Operador perforacion utilizando el
brazo giratorio y la
columna vertical.
El Trabajador u operador
acciona el giro del
Accionamiento del Trabajador/ husillo, salida del liquido .
26 . . Ninguna
equipo Operador de corte y manipula los
manubrios o palancas
para realizar el trabajo.
El Trabajador u operador
baja suavemente la broca _ .
. L Trabajador/ hacia el objeto de trabajo El €quipo
27 | Inicio de perforacién . iy funciona
Operador y mantiene una presion
correctamente?
constante durante la
perforacion.
El Trabajador u operador
28 Notificacion a Trabajador/ apaga el equipo y notifica Ni
X ; . inguna
supervisor Operador sobre el inconveniente al

supervisor a cargo.
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Gerente, Jefe de
proyectos, Jefe de

El Superior a cargo

29 .Soluuon' del ingenieria, Jefe de | resuelve el inconveniente Ninguna
inconveniente
Taller o generado.
Supervisor
El Trabajador u operador
controla la perforacion, la
Control de Trabajador/ eliminacion de virutas y .
30 e . . Ninguna
perforacion Operador de ser necesario realiza
pequefias paradas para
configuraciones.
El Trabajador u operador
Finalizacion de Trabajador/ detiene la operacion, .
31 . . Ninguna
perforado Operador apaga el equipo y retira la
broca.
El Trabajador u operador | .
. - - (El material se
. verifica las dimensiones y
. . Trabajador/ - encuentra
32 | Control dimensional el acabado del objeto
Operador . correctamente
segun las
= perforado?
especificaciones.
El Trabajador u operador
Notificacion de Trabajador/ no_tlflca sobre |2 .
33 necesidad de reproceso Ninguna
reproceso Operador X .
del objeto al superior a
cargo.
Gerente, Jefe de
Recepcion de la proye_ctqs, Jefe de El Superlo_r a cargo ¢Se aprueba el
34 e ingenieria, Jefe de | recepta la notificacion de
notificacion reproceso?
Taller o reproceso.
Supervisor
Gerente, Jefe de .
El Superior a cargo
proyectos, Jefe de S
; - decide si aprueba el .
35 Reproceso ingenieria, Jefe de . Ninguna
reproceso o se trabaja
Taller o
. nuevamente desde cero.
Supervisor
El Trabajador u operador
Notificacion de Trabajador/ notifica del trabajo .
36 . . . : Ninguna
trabajo terminado Operador terminado al superior a
cargo.
3 Trabajador/ El Trabajador u operador _
37 | Devolucion de broca devuelve la broca al Ninguna
Operador .
superior
Gerente, Jefe de . ¢La herramienta
e El Superior a cargo
Verificacion de proyectos, Jefe de . ) se encuentra en
38 verifica la herramienta de

broca

ingenieria, Jefe de
Taller o Superviso

corte.

Optimas
condiciones?
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Notificacion al

Gerente, Jefe de
proyectos, Jefe de

El Superior a cargo
notifica sobre el

39 ! ingenieria, Jefe de . ) Ninguna
trabajador Taller o inconveniente al
S . trabajador u operador.
upervisor
Gerente, Jefe de
. proyectos, Jefe de El Superior a cargo
40 iﬁgélrisgﬁi:r?tle ingenieria, Jefe de | resuelve el inconveniente Ninguna
Taller o generado.
Supervisor
a1 TRS del material o Trabajador/ E![;:]asbegﬁg()erl %82 (ta(r)a;ilor Ninauna
objeto perforado Operador P ) 9

lugar que se requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO
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Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Ruido continuo

Fatiga general

Vibracion segmentada

Trastornos musculoesqueléticos

Objetos mdviles

Aplastamiento

Herramientas cortantes

Fatiga visual

Objetos inmoviles

Deshidratacién

Filos cortantes

Perdida capacidad reaccion

Desequilibrio

Quemaduras

Proyeccion de sdlidos

Atrapamiento

Postura prolongada Choque
Manipulacion manual de cargas (<23 Kg) Golpe
Manipulacidn de cargas (>23 Kg) Corte

Movimientos repetitivos

Caida del mismo nivel

Piso con obstaculos

Desconcentracién

Ritmo excesivo

Postura prolongada

Monotonia

Polvos

Humos metalicos

Fibras

Trabajo bajo presién

Manipulacién de quimicos

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #:

0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢Como mejorar los productos mediante la perforacion?

Utilizando adecuadamente los equipos y herramientas de corte.
Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo.

Brocas de alta calidad y disefiadas especificamente para ciertos materiales.
Utilizar lubricantes y refrigerantes adecuados durante la perforacion para reducir la friccion y

el calor.

2. ;Como mejorar el servicio mediante la perforacién?
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Brindando informacion al cliente respecto a la maquinaria, formacion y capacitacion del
trabajador que intervienen en el trabajo encomendado.

Mantener un proceso de programacion y planificacion eficiente para minimizar los tiempos de
inactividad del equipo.

Brindar asesoramiento técnico a los clientes sobre la seleccion de materiales y acabados
superficiales para lograr resultados 6ptimos.

Capacidad de entregar objetos precisos y de alta calidad a tiempo para aumentar la satisfaccion
del cliente.

Solicitar comentarios a los clientes sobre la calidad de los productos perforados y su
satisfaccion general.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto a la perforacion?

Magquinaria y equipos con configuraciones preestablecidas.

Integracion con sistemas de gestion de produccion inteligente.

Integracion de sistemas de monitoreo en tiempo real para detectar y corregir desviaciones en el
proceso de perforado.

Personal mas calificado para el desarrollo del trabajo.

Herramientas de corte mas duraderas y resistentes para aumentar la eficiencia y la vida atil de
las herramientas.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto a la perforacion?

Adquisicion de equipo CNC y herramientas de complemento para el perforado.

Perforacion laser.

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad uniones.

Integracion de Simulaciones Virtuales.

Minimizacion de vibraciones para mejorar la precision y la calidad de los agujeros.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en la perforacion:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacién respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso del equipo.

Calibrar regularmente el equipo para garantizar que funcione correctamente.

Llevar un registro detallado de los objetos perforados y analizar los datos para identificar
tendencias o patrones.

10. INDICADORES

4 Cédigo N_om_bre del Procedlmleqto / Férmula de Admisible
indicador calculo
Tasa de (Tiempo de operacion
1 P-O-P-TRQ-I-1 e productiva / Tiempo total) * No aplica
Utilizacién
100
. (Cantidad de agujeros
2 P-O-P-TRQ-I-2 Capaudaqllde perforados / Tiempo de No aplica
perforacion L
operacién)
3 P-O-P-TRQ-I-3 Precmon_ ,de Control dimensional +/- 2mm
Perforacion
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11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS

Version de .
Nombre de documento documento Nombre del archivo Soporte
22. Procedimiento de . .
P-O-P-PRF-1 1 Perforacion P-O-P-PRE-1 Fisico y digital

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1Xqlt PAxsLvalUJcgY1J1l

ar7ZVEbMvTrUpgeopvW38M/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente

Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Versién Descripcién del cambio Fecha de actualizacién
0 Levantamiento inicial P-O-F-SEP-0 17/05/2023
Actualizacion de procedimiento, peligros y
1 riesgos 29/08/2023
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https://docs.google.com/document/d/1XqIt_PAxsLva1UJcgY1J1qr7ZVFbMvTrUpqeopvW38M/edit
https://docs.google.com/document/d/1XqIt_PAxsLva1UJcgY1J1qr7ZVFbMvTrUpqeopvW38M/edit

m MACUSA INDUSTRIAL

e MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: | OPERATIVO

Nombre de documento:

P-O-E-ARM-1 Proceso: ENSAMBLE

Subproceso: |ARMADO

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico del ensamble mediante armado para el desarrollo de
actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacién de algin procedimiento
previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

NORMA INTERNACIONAL ISO 13920 Version en espafiol — Soldeo. Tolerancias
generales en construcciones soldadas. Dimensiones de longitudes y dngulos. Forma y
precision.

NORMA INTERNACIONAL UNE 22768-1 Version en espafiol — Tolerancias generales
para dimensiones lineales y angulares sin indicacion individual de tolerancias.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Material

Objeto tangible.

Ensamble

Proceso de unir varias partes individuales para crear un producto
completo.
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Parte individual de una estructura que se ensambla con otros objetos
Componente

para formar la estructura completa o producto.
Alineacion La disposicidon de componentes de manera que estén en linea recta y

en una posicidn correcta con respecto a otros componentes.
Nivelacion Ajuste de la altura de componentes para que estén en el mismo plano.
Ajuste Proceso de alinear y posicionar las partes para lograr un ajuste preciso.
Tolerancia Margen de error permitido en las dimensiones y ajustes del ensamble.

Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccién Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte de material o materia prima

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

# Actividad T Descripcion Decision
e Gerente, Jefe de La persona responsable
Notificacién de proyectos, Jefe de notifica al trabajador(s) el
1 requerimiento de | ingenieria, Jefe de L J ; Ninguna
X requerimiento de trabajo y
trabajo Taller o
. entrega planos.
Supervisor
R_e geptgr la El Trabajador(s) recepta la
2 notificacion de Trabajador(s) notificacion de armado o Ninguna
trabajo o necesidad : .
. satisface una necesidad.
de trabajo
El Trabajador(s) identifica
e inspecciona cada
Identificacion de los _ componente antes de .Se _puede
3 Trabajador(s) armar el conjunto, se realizar el
componentes
asegura de que cumpla armado?
con las especificaciones y
requisitos.
Notificar sobre el _ El Traba;ac!or(s) notifica _
4 . - Trabajador(s) al supervisor a cargo Ninguna
inconveniente A -
sobre el inconveniente.
Gerente, Jefe de
Solucién del _proye_ctqs, Jefe de El Superl_or a cargo _
5 ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna

inconveniente

Taller o
Supervisor

inconveniente.
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Planificacion del

El Trabajador(s) define la
secuencia de armado o
sigue las instrucciones de

6 armado Trabajador(s) los planos, herramientas, Ninguna
maquinaria, equipos e
insumos a utilizar.
Entrega de insumos, El Tral_Jaj_ador(s) sigue el
. procedimiento de entrega .
7 repuestos o Trabajador(s) dei Ninguna
. e insumos, repuestos o
materiales .
materiales.
El Trabajador(s) sigue el
Recepcion y entrega . procedimiento de .
8 de herramientas Trabajador(s) recepcion y entrega de Ninguna
herramientas.
El Trabajador(s) ordena, . ,
., , . Iimpia{y degp)eja de (;El_area esta
9 | Preparacién del area| Trabajador(s) . . libre de
obstaculos el area de ,
- obstaculos?
trabajo.
El Trabajador(s) ordena el
10 Ordenar area Trabajador(s) area hasta satisfacer la Ninguna
necesidad.
El Trabajador(s) clasifica
Oraanizacion de y organiza los objetos a
11 g Trabajador(s) | ensamblar de acuerdo con Ninguna
componentes o
la planificacion de
ensamble.
El Trabajador(s)
12 TRS de los Trabajador(s) transporta Ios, Ninguna
componentes componentes al area
requerida.
El Trabajador(s) sigue la
13 Inicio de armado Trabajador(s) planificacion para unir Ninguna
todos los componentes.
El Trabajador(s) manipula
14 Manipulacion de Trabajador(s) manual o mecénicamente Ninguna
componentes los componentes durante
el proceso.
El Trabajador(s) utiliza
abrazaderas, sujetadores o
15 _ SU_jIECIOH y Trabajador(s) me'_[odos de sujecion Ninguna
alineacion adecuada apropiados para mantener
los objetos en su lugar
durante el ensamble.
¢Los
e El Trabajador(s) verifica | componentes
Verificacion de . . .
16 T . . Trabajador(s) | que los componentes estén| estan sujetos y
sujecion y alineacion . . . X
bien sujetos y alineados. alineados
correctamente?
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Resujecién y

El Trabajador(s) ajusta las
sujeciones de los

17 . g Trabajador(s) Ninguna
alineacion componentes hasta que
estén alineados.
El Trabajador(s) utiliza
métodos de ensamblaje
Fiiacion de adecuados, como
18 . Trabajador(s) soldadura, atornillado, Ninguna
componentes i’
remachado u otros, segln
las caracteristicas de los
componentes.
El Trabajador(s) realiza ,
i . ] ¢Los
una verificacion para
e . . asegurarse de que los componentes se
19 | Verificaciony ajuste| Trabajador(s) . encuentran
componentes estén fitados
alineados y conectados corre cjtamen te?
correctamente. '
El Trabajador(s) realiza
20 Ajuste o refijacion Trabajador(s) ajustes si es necesario Ninguna
de componentes para lograr un armado
preciso.
Notificacion de _ El Trabajgdor(s)_notlflca _
21 . . Trabajador(s) del trabajo terminado al Ninguna
trabajo terminado :
superior a cargo.
Gerente, Jefe de !_EI Supe_rlor a cargo realiza ;Los
fe de | Inspecciones visuales para moonent
Inspeccion del P roye_ctqs, Jefe de asegurarse de que los coMPONENIes se
22 ingenieria, Jefe de , encuentran
armado componentes estén
Taller o . correctamente
. correctamente alineados, .
Supervisor ; unidos?
nivelados y ensamblados.
El Trabajador(s) manipula
23 Reproceso Trabajador(s) los componentes y refija Ninguna

hasta cumplir con la
necesidad.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-O-E-ARM-1

rente, Jefe de proyectos, Jefe de Ingenieria, N -
de Taller o Supervisor i Trabajador(s)

Receptar la

O notificacién de
trabajo o necesidad
Notificacién de de trabajo Necesidad
requerimiento de trabajo
de trabajo

Identificacion de
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:Se puede realizar
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Notificar sobre
el inconveniente

Solucion del
inconveniente

Planificacion
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Entrega de
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Recepcion y
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‘I Reproceso

|
i
| Fin de armado
I
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido de impacto Fatiga general
Ruido intermitente Fatiga visual
Déficit de iluminacion Deshidratacion
Objetos maviles Aplastamiento
Objetos inmoviles Atrapamiento
Filos cortantes Choque
Piso con obstéaculos Golpe
Desequilibrio Corte
Gradas Caida del mismo nivel
Circulacion de maquinaria, o vehiculos Desconcentracion
Trabajo en alturas Sobreesfuerzo

Postura prolongada

Movimientos repetitivos

Manipulacién manual de cargas (<23 Kg)

Manipulacién de cargas (>23 Kg)

Trabajo en equipo

Monotonia

Polvos

9. MEJORA CONTINUA

Andlisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante el armado?

Utilizando adecuadamente las herramientas e insumos de trabajo.

Capacitando al personal sobre el uso correcto de las herramientas y equipos utilizados en el
proceso.

Realizar inspecciones de calidad en etapas intermedias para detectar problemas o defectos
antes de que se haya completado la estructura.

Agilizar la produccidn al dividir el proceso en etapas manejables o sencillas, permitiendo que
equipos de trabajo paralelos trabajen en diferentes partes de la estructura.

2. ;Como mejorar el servicio mediante el armado?

No aplica.
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3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al armado?

Integracion de sistemas de monitoreo en tiempo real para detectar y corregir desviaciones en el
proceso de armado.
Capacitaciones de técnica de armado méas avanzadas.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al armado?

El uso de software CAD avanzado podria permitir la simulacion y optimizacion de procesos de
armado antes del proceso real. Realidad Aumentada o Realidad Virtual.

Adquisicion de diferentes equipos que agilicen el proceso de armado.

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad.

Desarrollo de estandares y regulaciones especificas para el armado a medida que la practica se
vuelva més comun.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el armado:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacidn respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso de las herramientas y equipos.
Fomentar una comunicacion abierta y efectiva entre los miembros del equipo para que los
problemas se aborden de manera oportuna y se encuentren soluciones colectivas.

10. INDICADORES

Cédigo l\!om_bre del Procedlmler]to / Férmula de Admisible
indicador calculo
Armados (Cantidad de armados .
P-O-E-ARM-I-1 realizados realizados en el mes) No aplica
Eficiencia de (Tiempo total de armado /
P-O-E-ARM-I-2 Ti Total de componentes No aplica
iempo
ensamblados)
(NUmero de ajustes o
P-O-E-ARM-I-3 Tasa de A_qustes correcciones realizados / Toial No aplica.
Requeridos de componentes armados)
100%.
Control Escritura de medidas
P-O-E-ARM-I-4 . . obtenidas respecto a medidas +/- 2 mm
dimensional
del plano
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento Viesion ol Nombre del archivo Soporte
documento
23. Procedimiento de Armado | . . .
P-O-E-ARM-1 1 P-O-E-ARM-1 Fisico y digital

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1hvAD96tgHZRmBkw512

nJF7P8gWy0ShM  3po2TYdY/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

372


https://docs.google.com/document/d/1hvAD96tgHZRmBkw512__nJF7P8qWy0ShM__3po2TYdY/edit
https://docs.google.com/document/d/1hvAD96tgHZRmBkw512__nJF7P8qWy0ShM__3po2TYdY/edit

12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones Nombre Cargo Firma
Elaborado por: | Steeven Montesdeoca Tesista
Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller

Manuel Cuestas Gerente
Validado por: . Jefe de Planta,
David Cuestas .
Proyectos y Seguridad
b. Control de historial de cambios
Versién Descripcién del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-ARA-0 16/05/2023

Actualizacion de procedimiento, peligros y

riesgos 30/08/2023
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m MACUSA INDUSTRIAL

== MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: OPERATIVO

Nombre de documento:

P-O-E-IA-1 Proceso: ENSAMBLE

Subproceso: INSTALAR ACCESORIOS

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de ensamble mediante la instalacién de accesorios para
el desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacién de algun procedimiento
previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

NORMA INTERNACIONAL ISO 13920 Version en espafiol — Soldeo. Tolerancias
generales en construcciones soldadas. Dimensiones de longitudes y dngulos. Forma y
precision.

NORMA INTERNACIONAL UNE 22768-1 Version en espafiol — Tolerancias generales
para dimensiones lineales y angulares sin indicacion individual de tolerancias.

4. POLITICAS

e Seguridad y salud ocupacional

e Calidad

e Ambiental

e Control y prevencién de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para

Materia prima
crear un producto.

Material Obijeto tangible.

Proceso de unir varias partes individuales para crear un producto

Ensamble
completo.
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Una parte individual de una estructura que se ensambla con otras
Componente

partes para formar la estructura completa.
Alineacion La disposicidon de componentes de manera que estén en linea recta y

en una posicidn correcta con respecto a otros componentes.
Nivelacion Ajuste de la altura de componentes para que estén en el mismo plano.
Ajuste Proceso de alinear y posicionar las partes para lograr un ajuste preciso.
Tolerancia Margen de error permitido en las dimensiones y ajustes del ensamble.

. Acto y la consecuencia de instalar: establecer, situar algo en el sitio

Instalacion .

debido.
Accesorio Elemento que forma parte de un sistema o de una maquina.

Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccion Personal

MP Materia Prima

TRS Transporte de material o materia prima
ACC Accesorio

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

# Actividad Respon_sa_ble i Descripcién Decision
actividad
Gerente, Jefe de
e La persona responsable
Notificacion de proyectos, Jefe de e !
- ; - notifica al trabajador(s) el .
1 requerimiento de | ingenieria, Jefe de requerimiento de trabaio Ninguna
trabajo Taller o g entreaa planos J
Supervisor y gap '
Receptar la El Trabajador(s) recepta
notificacion de . la notificacion de .
2 . . Trabajador(s) . s . Ninguna
trabajo o necesidad instalacion de accesorios
de trabajo o satisface una necesidad.
El Trabajador(s)
identifica y revisa cada
e accesorio antes del ¢Se puede
Identificacion de los . . !
3 . Trabajador(s) trabajo para asegurarse realizar la
accesorios . .,
de que cumpla con las instalacion?
especificaciones y
requisitos.
4 Notificar sobre el Trabajador(s) Elargib?s/?:;(rs; gg:lfcl)ca Ninguna
inconveniente ! per arg 9
sobre el inconveniente.
Gerente, Jefe de
Solucion del proye_ctqs, Jefe de El Superl_or acargo _
5 . . ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
inconveniente . .
Taller o inconveniente.
Supervisor
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Planificacién de

El Trabajador(s) define la
secuencia, herramientas,

6 . - Trabajador(s) s . Ninguna
instalacion maquinaria, equipos e
insumos a utilizar.
El Trabajador(s) sigue el
Entrega de insumos, procedimiento de entrega
7 repuestos o Trabajador(s) de insumos, repuestos o Ninguna
materiales materiales segun el
trabajo a realizar.
El Trabajador(s) sigue el
8 Recepcion y_entrega Trabajador(s) proqulmlento de Ninguna
de herramientas recepcién y entrega de
herramientas.
. (El area esta
9 | Preparacion del &rea| Trabajador(s) ||5i|r:r;b2{2dr‘;;(5d)ecggggfioy libre de
P 0. obstaculos?
10 Ordenar el area Trabajador(s) El trabajadz;;(as) ordena el Ninguna
TRS de los _ El Trabajador(s) . .
11 . Trabajador(s) transporta los accesorios Ninguna
accesorios . :
al area requerida.
El Trabajador(s) coloca
los accesorios en las
12 Organlzau_on de Trabajador(s) ublcaCIone§ designadas Ninguna
accesorios segun las
especificaciones de
disefio.
El Trabajador(s) sigue la
13 Instalauo_n de Trabajador(s) _ planlflcaC|or_1 para Ninguna
accesorios instalar accesorios seglin
el disefio.
El Trabajador(s)
Manioulacion de manipula manual o
14 puract Trabajador(s) mecanicamente los Ninguna
accesorios .
accesorios durante el
proceso.
El Trabajador(s) utiliza
Sujecién y abraz,aderas, su Je'gadp,res
. - . 0 métodos de sujecion .
15 alineacién de los Trabajador(s) ; Ninguna
. apropiados para mantener
accesorios .
las piezas en su lugar
durante la instalacion.
e El Trabajador(s) verifica "‘LO,S accesorios
Verificacion de . ! ) estan sujetos y
16 o . - Trabajador(s) que los accesorios estén .
sujecion y alineacion 2 . ) alineados
bien sujetos y alineados.
correctamente?
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Resujecién y

El Trabajador(s) ajusta
las sujeciones hasta que

17 . g Trabajador(s AR Ninguna
alineacién J (s) estén alineados los g
accesorios.
El Trabajador(s) utiliza
métodos de instalacion
., adecuados, como
Fijacion de . . .
18 . Trabajador(s) soldadura, atornillado, Ninguna
accesorios ;
remachado u otros, segin
las caracteristicas de los
accesorios.
El Trabajador(s) realiza Los
una verificacion para ¢
R . . asegurarse de que los componentes se
19 | Verificaciony ajuste| Trabajador(s) . . encuentran
accesorios estén "
. fijados
alineados y conectados correctamente?
correctamente. '
El Trabajador(s) analiza
. — ajustes si es necesario
Ajuste o refijacion . .
20 Trabajador(s) para lograr una Ninguna
de componentes . 2 .
instalacion de accesorios
Optima.
El Trabajador(s) realiza
inspecciones visuales | ¢Los accesorios
Inspeccion de la . ara asegurarse de que se encuentran
21 P - Trabajador(s) P g a .
instalacion los componentes estén instalados
correctamente alineados, | correctamente?
nivelados y conectados.
El Trabajador(s)
. - . manipula los accesorios .
22 Reinstalacion Trabajador(s) 1 rios y Ninguna
re-fija hasta cumplir con
la necesidad.
El Trabajador(s) verifica | .
e, ; ¢Los accesorios
Verificacion del . gue los accesorios . X
23 funcionamiento Trabajador(s) funcionan segun el funcionan segtn
an seg lo planeado?
disefio.
El Trabajador(s) resuelve
Resolver el . el inconveniente .
24 ' . Trabajador(s) . Ninguna
inconveniente generado realizando
actividades pertinentes.
e El Trabajador(s) notifica
Notificacion de . ) ( ). .
25 . . Trabajador(s) del trabajo terminado al Ninguna
trabajo terminado .
superior a cargo.
El Superior a cargo .
Gerente, Jefe de  OUPETIC g ¢ Los accesorios
inspecciona los
Inspeccion de proyectos, Jefe de accesorios instalados y su se encuentran
26 . ingenieria, Jefe de X . ; instalados y
calidad funcionamiento segun las .
Taller o e funcionando
. especificaciones de
Supervisor correctamente?

planos.
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27 Reproceso

Trabajador(s)

El Trabajador(s)
manipula y reinstala el
accesorio/os inadecuado.

Ninguna

7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

-1

P-0-E-L,

Gerente, Jefe de proyectos, Jefe de ingenieria, Jefe

de Taller o Supervisor

h

> Trabajador(s)

Receptar la
ificacion de

Notificacién de
requerimiento
de trabajo

Solucion del
conveniente

;Los accesorios se
encuentran instalados

3

Necesidad
de trabajo

trabajo o necesidad
de trabajo

Identificacion de
los accesorios

iSe puede
realizar la
instalacién?

Notificar sobre

Entrega de insumas,
repuesios o
materiales

Recepcion y
entrega de
herramientas

Preparacitn
del srea

iEl drea esta
libre de
obsticulos?

Ordenar
el drea

Organizacién
de accesorios

Instalacion de
accesorios

de accesorios

Sujecion y
alineacion de
los accesorios

Verificacion de

No sujeciony
alineacién
;Los accesorios estan
\ /7 sujetos y alineados
correctamente?
No
Verificacion
No

y ajuste

sLos componentes se
encuentran filados
correctamente?

Inspeccién de
la instalacion

iLos accesorios se

\ .
encuentran instalados

correctamente 7

Verificacion del
funcionamiento

Los accesorias
Resolver el funcionan segin o
inconveniente planeado?
Notificacion de
trabajo
terminado

No

y funcionando
correctamente 7

Reproceso

O

Fin de instalacidn
de accesorios

378




8. PELIGROSYy RIESGOS
Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido de impacto Fatiga general
Ruido intermitente Fatiga visual
Déficit de iluminacion Deshidratacion
Herramientas cortantes Aplastamiento
Objetos inmoviles Atrapamiento
Filos cortantes Choque
Piso con obstéaculos Golpe
Desequilibrio Corte
Gradas Caida del mismo nivel
Trabajo en area confinada Desconcentracién
Trabajo en alturas Sobreesfuerzo
Postura prolongada Perdida capacidad comunicacion
Movimientos repetitivos Trastornos musculoesqueléticos
Manipulacion manual de cargas (<23 Kg) Electrocucion
Manipulacion de cargas (>23 Kg) Irritacion
Trabajo en equipo Alergia
Trabajo bajo presién
Polvos
Vibracién segmentada
Contacto eléctrico directo
Trabajo subterraneo
Picaduras

9. MEJORA CONTINUA

Andlisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante la instalacion de accesorios?

Utilizando adecuadamente las herramientas e insumos de trabajo.

Capacitando al personal sobre el uso correcto de las herramientas y equipos utilizados en el
proceso.

Realizar inspecciones de calidad en etapas intermedias para detectar problemas o defectos
antes de que se haya completado la estructura.

Agilizar la produccidn al dividir el proceso en etapas manejables o sencillas, permitiendo que
equipos de trabajo paralelos trabajen en diferentes partes de la estructura.
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2. ¢Como mejorar el servicio mediante la instalacion de accesorios?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto a la instalacion de accesorios?

Integracion de sistemas de monitoreo en tiempo real para detectar y corregir desviaciones en el
proceso.

Capacitaciones de técnicas de instalacion avanzadas.

Disefio méas integrado que facilite la instalacion de accesorios sin comprometer la estructura
principal.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto a la instalacion de accesorios?

El uso de software CAD avanzado podria permitir la simulacion y optimizacion de procesos de
instalacion de accesorios antes del proceso real.

Adquisicion de diferentes equipos o herramientas que agilicen el proceso de instalacion de
accesorios. (Tecnologias de Fijacion Avanzadas).

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en la instalacion de
accesorios:

Revision y actualizacion anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacidn respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso de las herramientas y equipos.
Fomentar una comunicacion abierta y efectiva entre los miembros del equipo para que los
problemas se aborden de manera oportuna y se encuentren soluciones colectivas.

10. INDICADORES

" Cédigo Nombre del Procedlmler]to / Férmula de Admisible
indicador calculo
Instalaciones (Cantidad de instalaciones .
! P-O-E-IA-I-1 realizadas realizados en el mes) No aplica
) P-O-E-IA-]-2 Eflc!enCIa de | (Tiempo total dg |n_staIaC|on / No aplica
Tiempo Total de accesorios instalados)
(NUmero de ajustes 0
3 P-O-E-IA-I-3 Tasa de Ajustes correcciones rea_llzados / Tcital No aplica.
Requeridos de accesorios instalados)
100%.
Control Escritura de medidas
4 P-O-E-IA-1-4 . . obtenidas respecto a medidas +/- 2 mm
dimensional
del plano
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11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre de documento (\j/ersmn ik Nombre del archivo Soporte
ocumento
24. Procedimiento de Instalar | _. . .
P-O-E-IA-1 1 ACCESOrios P-O-E-1A-1 Fisico y digital

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1u0dJEyfuh0350u_Gu8esz

cMfdadD1WsnEPIHgSx3VZw/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por: | Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente

Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacién
0 Levantamiento inicial P-O-F-ARA-0 16/05/2023
Actualizacion de procedimiento, peligros y
1 riesgos 30/08/2023
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https://docs.google.com/document/d/1u0dJEyfuh035Ou_Gu8eszcMfdadD1WsnEPlHgSx3VZw/edit
https://docs.google.com/document/d/1u0dJEyfuh035Ou_Gu8eszcMfdadD1WsnEPlHgSx3VZw/edit

m MACUSA INDUSTRIAL

MANUAL DE SUBPROCESOS

L

Nombre de documento:

P-O-E-CD-1

Macroproceso: | OPERATIVO
Proceso: ENSAMBLE
Subproceso: | CONTROL DIMENSIONAL

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de ensamble mediante el control dimensional para el
desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacién de algun procedimiento

previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la

calidad - Requisitos.

Especificaciones del disefio del cliente.

4. POLITICAS
[ ]
e Calidad
e Ambiental
[ ]

Seguridad y salud ocupacional

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Ensamble

Proceso de unir varias piezas o componentes individuales para formar
una estructura.

Control Dimensional

Proceso de medir y verificar las dimensiones de los objetos y
componentes para asegurarse de que cumplan con las especificaciones
de disefio.

Especificaciones de
Disefio

Requisitos detallados que indican cémo deben ser las dimensiones y
caracteristicas de un objeto o estructura.
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. Herramientas o instrumentos de medicién utilizadas para comparar
Herramientas de . . . - -
Medicion dimensiones, por ejemplo: calibradores, micrometros, reglas,
comparadores, entre otros.
Tolerancia Control de la forma, orientacion y posicion de los objetos en relacion
Geométrica con las especificaciones de disefio.
Desviacion Diferencia entre la medida real de una dimensién y el valor deseado.

Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccion Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte de material o materia prima

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

# Actividad actividad Descripcion Decision
Gerente, Jefe de
Notificacion de proyectos, Jefe de La persona resp onsable
o ! o notifica al trabajador(s) el .
1 requerimiento de | ingenieria, Jefe de requerimiento de trabaio Ninguna
trabajo Taller o d g 10 Y
. entrega el disefio o plano.
Supervisor
Receptar la El Trabajador(s) recepta la
9 notificacion de Trabajador(s) notificacion de control Ninauna
trabajo o necesidad J dimensional o satisface g
de trabajo una necesidad.
Identificacion de los _ El Trabajador(s) identifica _ g,Sg I_ogro
3 Trabajador(s) cada componente identificar los
componentes
ensamblado. componentes?
4 Notificar sobre el Trabajador(s) Ela-lrgibaejrzi/digcz(rsgl zg:lftl)ca Ninguna
inconveniente J per arg g
sobre el inconveniente.
Gerente, Jefe de
Solucion del proye_ctqs, Jefe de El Superl_or acargo _
5 . - ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
inconveniente . .
Taller o inconveniente.
Supervisor
El Trabajador(s) define la
secuencia, identifica las
6 Planificacion de Trabajador(s) medidas a controlar y Ninguna

control dimensional

herramientas de medicién
a utilizar.
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Recepcion y entrega
de herramientas

Trabajador(s)

El Trabajador(s) sigue el
procedimiento de
recepcion y entrega de
herramientas.

Ninguna

Medicion de
dimensiones

Trabajador(s)

El Trabajador(s)
utilizando las
herramientas solicitadas
realiza la medicién de las
dimensiones criticas de
los componentes.

Ninguna

Comparacion con
especificaciones

Trabajador(s)

El Trabajador(s) compara

las mediciones realizadas

con las especificaciones
del plano.

¢Se encuentran
desviaciones
pronunciadas?

10

Solicitud de ajustes
y correcciones

Trabajador(s)

El Trabajador(s) ajusta la
desviacion encontrada o
notifica a su superior.

Ninguna

11

Verificacion final

Trabajador(s)

El Trabajador(s) realiza
una verificacion final para
asegurarse de que las
dimensiones estén dentro
de las tolerancias
geomeétricas permitidas.

¢Se encuentran
desviaciones
pronunciadas?

12

Notificacion del
inconveniente

Trabajador(s)

El Trabajador(s) notifica
el inconveniente al
superior.

Ninguna

13

Solucién del
inconveniente

Gerente, Jefe de
proyectos, Jefe de
ingenieria, Jefe de

Taller o
Supervisor

El Superior a cargo
resuelve el inconveniente
notificado

Ninguna

14

Notificacion de
trabajo terminado

Trabajador(s)

El trabajador(s) notifica
del trabajo terminado al
superior a cargo y entrega
el reporte de control
dimensional.

Ninguna
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-0-E-CD-1

Gerente, Jefe de proyectos, Jefe de ingenieria, Jefe ™. Trabajador(s)
de Taller o Supervisor 7 J

@

Receptar la
notificacion de

trabajo o necesidad
de trabajo

Identificacion de
los componentes

Necesidad
de trabajo

|

|

|

|

|

:

Notificacion de |
requerimiento |
de trabajo |
|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

:Selogrd
identificar los
componentes?

Notificar sobre
el inconveniente

Solucién del
inconveniente

Planificacion de
control dimensional

f#;ﬁ

Recepcion y
entrega de
herramientas

Medicion de
dimensiones
—

Comparacion con
especificaciones

Solicitud de
ajustesy
correcciones

:Se encuentran
desviaciones
pronunciadas?

No

Verificacion
final

:Se encuentran
desviaciones
pronunciadas?

Solucion del Notificacion del

inconveniente inconveniente

No

Notificacion de
trabajo
terminado

Fin de control
dimensional
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Radiaciones no ionizantes (solar) Fatiga general
Ruido intermitente Fatiga visual
Circulacion de maquinaria o vehiculos Aplastamiento
Monotonia Golpe
Objetos inmoviles Corte
Filos cortantes Caida del mismo nivel
Piso con obstéaculos Alergia
Desequilibrio

Trabajo en alturas

Postura prolongada

Movimientos repetitivos

Manipulacion manual de cargas (<23 Kg)

Trabajo en equipo

Picaduras

Polvos

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante el control dimensional?

Utilizando adecuadamente las herramientas e instrumentos de medicion.
Capacitando al personal sobre el uso correcto de las herramientas e instrumentos de medicion.

2. ¢ Como mejorar el servicio mediante el control dimensional?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al control dimensional?

Sistemas que permitan la integracion de datos de control dimensional.

Capacitaciones de nuevas técnicas de medicidn dimensional.

Control dimensional en tiempo real para detectar desviaciones y tomar medidas correctivas de
manera automatica.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al control dimensional?

Sistemas de calibracidn de herramientas inteligentes que puedan auto calibrarse y ajustarse
automaticamente para garantizar mediciones precisas.
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Adquisicion de diferentes equipos o herramientas mas precisos para el control dimensional.
(Equipos de medicidn por laser).
Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento para llevar una mayor calidad.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el control dimensional:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.
Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.

Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso de las herramientas e instrumentos de
medicion.

10. INDICADORES

4 Cédigo l\!ombre del Procedlmlerllto / Formula de Admisible
indicador calculo
1 P-O-E-CD-I-1 Ef|C|_enC|a de (Tlemp_o tota! de control No aplica
Tiempo dimensional)
Registro fisico Registro fisico control Registro fisico
2 P-O-E-CD-I-2 de Control gistr . Control
. . dimensional . .
Dimensional Dimensional

11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre de documento WiEEIE EC Nombre del archivo Soporte
documento
25. Procedimiento de Control | _. . .
P-O-E-CD-1 1 Dimensional P-O-E-CD-1 Fisico y digital

https://docs.google.com/document/d/1FNn3921vxkIrSYbsKhuV
Ubicacion digital CQdk0gDkWY ZogbDbRwvvlySo/edit
(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS
a. Firmas de revisién y aprobacién
Acciones Nombre Cargo Firma

Elaborado por: | Steeven Montesdeoca Tesista
Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller

Gerente
Validado por: '\gaar\]/?glccu Léesi;ass Jefe de Planta,

Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Versién Descripcién del cambio Fecha de actualizacion

0 Levantamiento inicial P-O-F-ARA-0 16/05/2023
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https://docs.google.com/document/d/1FNn3921vxkIrSYbsKhuVCQdk0qDkWYZoqbDbRvvIySo/edit
https://docs.google.com/document/d/1FNn3921vxkIrSYbsKhuVCQdk0qDkWYZoqbDbRvvIySo/edit

1 Actualizacion de procedlmlento, peligros y 30/08/2023
riesgos
m MACUSA INDUSTRIAL
- MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: | OPERATIVO

Nombre de documento:

P-O-D-MAR-1 Proceso: DESARMADO

Subproceso: | MARCACION

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de desarmado mediante la marcacion en objetos para el
desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para el personal destinado a taller. Inicia
mediante la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacion de algin
procedimiento previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

Especificaciones de disefio del cliente.

4. POLITICAS
e Seguridad y salud ocupacional
e Calidad
e Ambiental
[ ]

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion
L Identificar o distinguir un objeto para dar una informacion mediante
Marcacion ~ .
una sefial en el material.
Material Obijeto tangible.
Materia prima Material sin procesar o en bruto utilizado para fabricacién.

Lapices / Marcadores /

Tizas Insumos utilizados para marcado de objetos.
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Abreviatura Significado

EPP Equipo de Proteccion Personal

MP Materia Prima

TRS Transporte de material o materia prima
L/M/T/LG Léapices/Marcadores/Tizas/Letras de golpe

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

Actividad actividad Descripcion Decision
Gerente, Jefe de
Notificacion de proyectos, Jefe de | La persona responsable
requerimiento de | ingenieria, Jefe de | notifica al trabajador el Ninguna
trabajo Taller o requerimiento de trabajo.
Supervisor
Rf3§ept§[ la El Trabajador recepta la
notificacion de . e ., .
. : Trabajador notificacion de marcacién Ninguna
trabajo 0 necesidad 0 satisface una necesidad
de trabajo '
Identificacion de los _ El Trabajador identifica _ g,Sg I_ogro
Trabajador cada componente identificar los
componentes
ensamblado. componentes?
- El Trabajador notifica al
Notificar sobre el Trabajador supervisor a cargo sobre Ninguna
inconveniente ! perv 9 9
el inconveniente.
Gerente, Jefe de
Solucion del proye_ctqs, Jefe de El Superl_or a cargo _
. - ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
inconveniente . .
Taller o inconveniente.
Supervisor
e El Trabajador define la
Planificacién del . . .
Trabajador secuencia de marcado e Ninguna
marcado . -
insumos a utilizar.
El Trabajador sigue el
. procedimiento de entrega
Entrega de insumos, de insumos, repuestos o
repuestos o Trabajador . » EP . Ninguna
materiales mater!ales segun el trabajo
a realizar (L/M/T/LG para
el marcado).
El Trabajador selecciona
un método de marcacion
Seleccion de método . adecuado, como nimeros, .
Trabajador Ninguna

de marcacion

colores o especificaciones
en planos, para identificar
cada componente.
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Ubicacion de la
marcacion

Trabajador

El Trabajador selecciona
una ubicacion visible y
accesible en el
componente.

Ninguna

10

Inicio de marcacion

Trabajador

El Trabajador realiza la
marcacion con L/M/T/LG
en los componentes.

¢La marcacion
es visible?

11

Solucionar
inconveniente

Trabajador

El Trabajador realiza la
marcacion con L/M/T/LG
en el componente.

Ninguna

12

Registro de
marcacion

Trabajador

El Trabajador mantiene un
registro detallado de las
marcas aplicadas a cada

componente y su
ubicacion
correspondiente.

Ninguna

13

Notificacion de
trabajo terminado

Trabajador

El Trabajador notifica del
trabajo terminado al
superior a cargo.

Ninguna
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

Gerente, Jefe de proyectos, Jefe de N
ingenieria, Jefe de Taller o Supervisor i

@

Notificacion de
requerimiento
de trabajo

Trabajador

Receptar la
naotificacion de

'L trabajo o necesidad

de trabajo

Identificacion de
los componentes

. ol :5e logrod
Solucién del Notificar sobre e 9
. ] . . identificar los
inconveniente el inconveniente

componentes?

Planificacién
del marcado

Entrega de

insumos, repuestos
o materiales

Seleccion de
método de
marcacion

P-O-D-MAR-1

Ubicacion de
la marcacion

Inicio de
marcacion

:La marcacién
es visible?

Solucionar
inconveniente

Registro de
marcacién

Notificacion de
trabajo terminado

Fin de marcacion

Necesidad
de trabajo
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Radiaciones no ionizantes (solar)

Fatiga general

Ruido de impacto

Fatiga visual

Circulacion de maquinaria o vehiculos

Aplastamiento

Monotonia

Golpe

Objetos inmoviles

Corte

Filos cortantes

Caida del mismo nivel

Piso con obstaculos

Alergia

Desequilibrio

Deshidratacién

Trabajo en alturas

Desconcentracién

Postura prolongada

Sobreesfuerzo

Movimientos repetitivos

Manipulacion manual de cargas (<23 Kg)

Trabajo en equipo

Picaduras

Polvos

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢Como mejorar los productos mediante la marcacion?

Proporcionar una formacion completa y practica de marcacién
Utilizando los insumos adecuados para la marcacion.
Capacitando al personal sobre el uso correcto de los insumos.
Marcacién clara o precisa para reducir errores y retrabajos.

2. ¢,Como mejorar el servicio mediante la marcacion?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto a la marcacion?

Capacitaciones de nuevas técnicas de marcacion.
Integracion de soluciones digitales para el procedimiento.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto a la marcacion?

Insumos de marcacion adaptables a cualquier material y de larga vida util.
Adquisicion de equipos de marcacion (marcacién por laser).

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento para llevar una mayor calidad.
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5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en la marcacion:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacidn respecto al presente procedimiento.
Capacitacion respecto al presente procedimiento.

10. INDICADORES

L Nombre del Procedimiento / Formula de .
G coge indicador calculo AgimiEsls
1 P-O-D-MAR-I-1 Eflc!enma de (Tiempo total de marcacion) No aplica
Tiempo
Registro fisico Registro en control de Registro fisico
2 | P-O-D-MAR-I-2 | Control de ~€d 9
- insumos despachados insumos
insumos
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento ViRIE Nombre del archivo Soporte
documento
26. Procedimiento de Fisicoy
P-O-D-MAR-1 ! Marcacion P-O-D-MAR-1 digital

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1FyQAcr27pQ3-

RfO9TMhIQosyOk QAM|Exp7xvu6V BsE/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Proyectos y Seguridad

Gerente
Jefe de Planta,

b. Control de historial de cambios

Version

Descripcion del cambio

Fecha de actualizacidn

0 Levantamiento inicial P-O-F-ARA-0

16/05/2023
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https://docs.google.com/document/d/1FyQAcr27pQ3-Rf9TMhlQosyOk_QAMjExp7xvu6V_BsE/edit
https://docs.google.com/document/d/1FyQAcr27pQ3-Rf9TMhlQosyOk_QAMjExp7xvu6V_BsE/edit

Actualizacion de procedimiento, peligros y

1 . 30/08/2023
riesgos
;mi MACUSA INDUSTRIAL
S MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: [OPERATIVO

Nombre de documento:

P-O-D-DSA-1 Proceso: DESARMADO

Subproceso: |DESARME

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de desarmado mediante el desarme de componentes y
accesorios para el desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacién de algun procedimiento
previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Material Objeto tangible.

Desarme

Proceso de desmontar y separar los componentes de una estructura
para su mantenimiento, reparacion, reutilizacion, pintura o despacho.

Componente

Una parte individual de una estructura que se ensambla con otras
partes para formar la estructura completa.
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Almacenamiento

Proceso de guardar de manera ordenada los componentes
desmontados para su reutilizacion futura.

Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccion Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte de material o materia prima

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

. Responsable de la L L
Actividad actividad Descripcion Decision
Gerente, Jefe de
Notificacion de proyectos, Jefe de | La persona responsable
requerimiento de [ ingenieria, Jefe de | notifica al trabajador(s) el Ninguna
trabajo Taller o requerimiento de trabajo.
Supervisor
El Trabajador(s) con los
Receptar la planos como referencia
notificacion de Trabajador(s) recepta la notificacién de Ninguna
trabajo o necesidad J desarme o satisface una g
de trabajo como continuacion del
trabajo.
El Trabajador(s) identifica ,
e X ¢ Se puede
Identificacion de los . y revisa cada componente !
Trabajador(s) realizar el
componentes ensamblado y marcado
. desarme?
segun el plano.
Notificacion a El Trabajador(s) notifica
; Trabajador(s) al supervisor a cargo Ninguna
supervisor . .
sobre el inconveniente.
Gerente, Jefe de
- proyectos, Jefe de El Superior a cargo
.Solu0|on_ del ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
inconveniente . .
Taller o inconveniente.
Supervisor
El Trabajador(s) sigue el
Recepcion y entrega Trabajador(s) proqulmlento de Ninguna
de herramientas recepcion y entrega de
herramientas.
El Trabajador(s) define la
Planificacion del . secuencia, herramientas, .
Trabajador(s) o . Ninguna
desarme maquinaria y equipos a
utilizar.
El Trabajador(s) prepara | ¢EI area esta
Preparacion del area | Trabajador(s) el area de trabajo y la libre de
despejada de obstaculos. obstaculos?
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El Trabajador(s) ordena el
9 Ordenar area Trabajador(s) area hasta cumplir la Ninguna
necesidad.
El Trabajador(s)
TRS de maquinaria . transporta la maquinaria o .
10 - Trabajador(s) ) : Ninguna
y/o equipos equipos necesarios para
realizar el desarme.
El Trabajador(s) sigue la
secuencia de planificacion
11 Secuencia de Trabajador(s) en la que se desmonten los Ninguna
desarme componentes,
considerando las pautas de
los planos.
El Trabajador(s) utiliza
técnicas adecuadas de
12 Desarme de Trabajador(s) desarme, como el uso de Ninguna
componentes las herramientas, equipos
0 maquinaria, entre otros
seglin sea necesario.
El Trabajador(s)
manipula manual o
Manipulacién de _ mecanicamente con ¢Se pueden
13 Trabajador(s) herramientas, equipos 0 separar los
componentes S
maquinaria los componentes?
componentes para
separarlos.
El Trabajador(s) solicita
14 SoI|C|tud_d_e ayuda Trabajador(s) ayudg au_xmar de Ninguna
auxiliar maquinaria pesada
mecénica (grua).
El Trabajador(s)
TRS de transporta los
15 Trabajado(s) componentes a un area de Ninguna
componentes ;
almacenamiento temporal
o0 donde se requiera.
El Trabajador(s) realiza la ¢Los
16 Inspeccion de los Trabajador(s) inspeccion del estado d,e cqmpon,ent_es
componentes los componentes despueés | estan en optimo
del desarme. estado?
e, El Trabajador(s) notifica
Notificacion a . : . .
17 ; Trabajador(s) sobre el inconveniente al Ninguna
supervisor .
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
Solucién del proye_ctqs, Jefe de El Superior resuelve el .
18 . - ingenieria, Jefe de | . - - Ninguna
inconveniente inconveniente notificado.
Taller o
Supervisor
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19

Notificacion de
trabajo terminado

Trabajador(s)

El Trabajador(s) notifica
del trabajo terminado al
superior a cargo.

Ninguna

7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO
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Gerente, Jefe de proyectos, Jefe de
ingenieria. Jefe de Taller o Supervisor

Trabajador(s)

( Receptar la notificacién
N

@

Notificacion de
requerimiento
de trabajo

Solucién del

inconveniente

P-0O-D-DSA-1

Solucion del

inconveniente

de trabajo o necesidad
’L de trabajo

Necesidad
de trabajo

Identificacién de
los componentes

No :Se puede
’ realizar el

desarme?

Notificacién a

supervisor

Si
Recepcion y

entrega de
herramientas

Planificacion
del desarme

Preparacion

del area
JEl drea esta
No <
Orderay ’ libre de
s obstaculos?
Si

TRS de
maguinaria
y/o equipos

Secuencia
de desarme

Desarme de
componentes

Manipulacion de
componentes

:Se pueden
separar los
componentes?

Solicitud de No
ayuda auxiliar

TRS de
componentes

Inspeccion de los
componentes

élLos
Motificacion Ne componentes
a supervisor estdn en éptimo
estado?

Notificacion

de trabajo
terminado

Fin de desarme

8. PELIGROSy RIESGOS
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Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Ruido de impacto

Fatiga general

Ruido intermitente

Fatiga visual

Ruido continuo

Perdida capacidad reaccién

Déficit de iluminacion

Deshidratacion

Vibracion segmentada

Perdida capacidad comunicacion

Contacto eléctrico directo

Electrocucién

Radiaciones no ionizantes (solar)

Caida a distinto nivel

Objetos inmoviles

Aplastamiento

Herramientas cortantes

Alergia

Filos cortantes

Atrapamiento

Piso con obstaculos Choque
Desequilibrio Golpe
Escaleras Corte
Gradas Caida del mismo nivel

Circulacion de maquinaria o vehiculos

Desconcentracién

Trabajo en alturas

Sobreesfuerzo

Postura prolongada

Movimientos repetitivos

Manipulacién manual de cargas (<23 Kg)

Manipulacién de cargas (>23 Kg)

Trabajo en equipo

Trabajo bajo presion

Monotonia

Polvos

Picaduras
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9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢Como mejorar los productos mediante el desarme?

Utilizando adecuadamente las herramientas y equipos de trabajo.

Manipulando los componentes de acuerdo con procedimientos e instructivos.

Capacitando al personal sobre el uso correcto de las herramientas y equipos utilizados en el
proceso.

Agilizar la produccidn al dividir el proceso en etapas sencillas-manejables permitiendo que
equipos de trabajo paralelos trabajen en diferentes partes de la estructura.

2. ¢Como mejorar el servicio mediante el desarme?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al desarme?

Integracion de sistemas de monitoreo en tiempo real para detectar y corregir desviaciones en el
proceso.
Capacitaciones especializadas de técnica de desarme mas avanzadas.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al desarme?

El uso de software CAD avanzado podria permitir la simulacion y optimizacion de procesos de
desarme antes del proceso real.

Adquisicion de diferentes equipos que agilicen el proceso de desarme.

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el desarme:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacidn respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso de las herramientas y equipos.
Fomentar una comunicacion abierta y efectiva entre los miembros del equipo para que los
problemas se aborden de manera oportuna y se encuentren soluciones colectivas.

10. INDICADORES

" Cédigo l\!ombre del PI’OCEdImIer,]tO / Férmula de Admisible
indicador calculo
1 P-O-D-DSA-I-1 Des_armes (Can_tldad de desarmes No aplica
realizados realizados en el mes)
Eficiencia de (Tiempo total de desarme /
2 P-O-D-DSA-I-2 . Total de componentes No aplica
Tiempo
desarmados)
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11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre de documento

Version de
documento

Nombre del archivo

Soporte

P-O-D-DSA-1

1

27. Procedimiento de
Desarme P-O-D-DSA-1

Fisico y digital

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1tIRXZ-

JuX3yUI9N6174Vvbfe XCThbbcdEXePfyoyoBU/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones

Nombre Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller
Gerente
. Manuel Cuestas
Validado por: . Jefe de Planta,
David Cuestas .
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Versién Descripcidn del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-PRE-0 17/05/2023
Actualizacion de procedimiento, peligros y
1 riesgos 31/08/2023
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https://docs.google.com/document/d/1tIRxZ-JuX3yUl9N6I74Vvbf6XCThbbcdEXePfyoyoBU/edit
https://docs.google.com/document/d/1tIRxZ-JuX3yUl9N6I74Vvbf6XCThbbcdEXePfyoyoBU/edit

W MACUSA INDUSTRIAL

L

MANUAL DE SUBPROCESOS

Nombre de documento:
P-O-L-MC-1

Macroproceso: |OPERATIVO

Proceso: LIMPIEZA

Subproceso: | LIMPIEZA MECANICA

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de limpieza mediante limpieza mecanica para el
desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacién de algin procedimiento

previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la

calidad - Requisitos.

Especificaciones de productos o del cliente.

4. POLITICAS
®
e Calidad
e Ambiental
[ ]

Seguridad y salud ocupacional

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Material

Obijeto tangible.

Limpieza

Quitar o remover la suciedad, lo superfluo, lo que estorba, afecta o
dafia a un objeto.

Limpieza mecénica

Preparacion de la superficie o limpieza utilizando herramientas
eléctricas o0 neumaticas (SSPC-SP3).

Contaminantes

Particulas no deseadas como suciedad, 6xido, pintura vieja y grasa
presentes en las superficies metalicas.
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Abrasivo

Material utilizado en técnicas de limpieza como lijado o granallado,
gue ayuda a remover contaminantes.

Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccion Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte de material o materia prima

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

. Responsable de la L L
# Actividad actividad Descripcion Decision
Gerente, Jefe de
Notificacion de proyectos, Jefe de | La persona responsable
1 requerimiento de [ ingenieria, Jefe de | notifica al trabajador el Ninguna
trabajo Taller o requerimiento de trabajo.
Supervisor
Receptar la El Trabajador u operador
notificacion de Trabajador/ recepta la notificacion de .
2 . : N S Ninguna
trabajo o necesidad Operador limpieza mecénica o
de trabajo satisface una necesidad.
El Trabajador u operador :Se loars
3 Identificacion del Trabajador/ identifica el material que id(éntificgar el
material Operador requiere limpieza X
- material?
mecanica.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica al supervisor a .
4 . Ninguna
supervisor Operador cargo sobre el
inconveniente.
Gerente, Jefe de
Solucion del proye_ctqs, Jefe de El Superl_or a cargo _
5 inconveniente ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
Taller o inconveniente.
Supervisor
¢ Se puede
Verificacion del Trabajador/ El T _rabajac_zlor u operadc_)r re_allz_ar la
6 : verifica el tipo de material limpieza
material Operador . ) L
y las dimensiones. mecanica del
material?
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica al supervisor a .
7 . Ninguna
supervisor Operador cargo sobre el
inconveniente.
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Gerente, Jefe de
proyectos, Jefe de

El Superior a cargo

Solucion del ; o . .
8 . - ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
inconveniente . .
Taller o inconveniente.
Supervisor
El Trabajador u operador
9 | Seleccién de equipo Trabajador/ sel_e_cmona el eqqlpo_(s) a Ninguna
Operador utilizar para la limpieza
mecénica del material.
. El Trabajador u operador
Entrega de insumos, - .
. sigue el procedimiento de .
10 repuestos o Trabajador(s) de i Ninguna
materiales entrega de insumos,
' repuestos o materiales.
El Trabajador u operador
Recepcion y entrega Trabajador/ sigue el procedimiento de .
11 . L Ninguna
de herramientas Operador recepcion y entrega de
herramientas.
El Trabajador u operador
TRS del equipo/s al Trabajador/ transporta el equipo(s) .
12 . . Ninguno
material Operador seleccionado al lugar de
trabajo.
El Trabajador u operador
configura el equipo(s)
Configuracion del Trabajador/ segun su seleccion y i
13 X ? L . Ninguna
equipo(s) Operador trabajo a realizar: cambio
de discos, velocidad de
giro, entre otros.
El Trabajador u operador
Lo | Vs dete | T | SERGe ey | oo
configuracion Operador na prueba g
material a limpiar correctamente?
debidamente sujetado.
15 Reconfiguracion del Trabajador/ Elczrr]ili)aljjarg%rltéoup:er:gor Ninauna
equipo. Operador gu ~quip 9
satisfaccion.
El Trabajador u operador
Manipulacion del Trabajador/ mampu_la manual o .
16 . mecanicamente el Ninguna
material Operador .
material para colocarlo en
el lugar deseado.
El Trabajador u operador
17 Preparacion del Trabajador/ inspecciona los ¢El material est4
material Operador componentes, retira piezas| preparado?
moviles.
Solucién del Trabajador/ El Trabajad(_)r u operador .
18 . - soluciona el Ninguna
inconveniente Operador

inconveniente encontrado.
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El Trabajador u operador

¢El material se

Sujecion del Trabajador/ sujeta el material para
19 . . o encuentra
material Operador evitar movimientos .
. sujeto?
indeseados.
Resujecién del Trabajador/ El T_rgbajador " opera_dor
20 material Overador verifica que el material
P esté correctamente sujeto.
El Trabajador u operador
acciona el equipo, ejecuta
Inicio de limpieza Trabajador/ el contacto con el ”?‘?‘te”a' ¢El €quipo
21 mecanica Overador y realiza la operacién de funciona
P manera uniforme en todas | correctamente?
las areas afectadas
(contaminantes).
El Trabajador u operador
99 Notificacion a Trabajador/ apaga el equipo y notifica Ninauna
supervisor Operador sobre el inconveniente al 9
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de
. proyectos, Jefe de El Superior a cargo
23 iﬁgtl)lri(\:/lgr?igrftle ingenieria, Jefe de | resuelve el inconveniente Ninguna
Taller o notificado.
Supervisor
El Trabajador u operador
o || mmsonge | Tt | RECOA T | £ e
limpieza mecénica Operador para verr X
eliminacion de los de residuos?
contaminantes.
Solucién del Trabajador/ El '_I'rapajador u operador .
25 . - limpia el objeto para Ninguna
inconveniente Operador : .
cumplir con el trabajo.
El Trabajador u operador
26 Notificacién de Trabajador/ notifica del trabajo Ninauna
trabajo terminado Operador terminado al superior a g
cargo.
El Trabajador u operador
97 TRS del material Trabajador/ transporta el material o Ninguna
Operador MP al lugar que se

requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-O-L-MC-1

Gerente,

Taller o Supervisor

@

Trabajador/ Operador

Recepiar la notificacién

de trabajo

Notificacion de Necesidad
requerimiento de trabajo
de trabajo
iSelogré
identificar el
inconveniente i
material ?
iSe puede realizar la
No e o
impieza

Solucién del
inconveniente

Solucion del
inconveniente

Notificacion a
supervisor

material?

Entrega de insumos,
repuestos o
materiales

Recepabn y
entrega de
herramientas

TRS del

equipo/sal
material

Verificacion de la
configuracién

:El equipo esta
configurado
correctamente?

Manipulacion
del material

¢El material esta
preparado?

(El material
se encuentra
sujeto?

il equipo
funciona
correctamente?

Si

Inspeccion de
limpieza mecénica

i€l material se
encuentra libre
de residuos?

Fin de limpieza
mecanica
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8. PELIGROSYy RIESGOS
Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Ruido continuo

Fatiga general

Vibracion segmentada

Perdida capacidad reaccion

Radiacion no ionizante (solar)

Perdida capacidad comunicacion

Objetos mdviles

Fatiga visual

Objetos inmoviles

Trastornos musculoesqueléticos

Herramientas cortantes

Atrapamiento

Filos cortantes

Aplastamiento

Proyeccion de solidos Choque
Piso irregular Golpe
Piso con obstaculos Corte

Desequilibrio

Caida al mismo nivel

Circulacion de maquinaria o vehiculos

Desconcentracion

Trabajo en alturas

Sobreesfuerzo

Postura prolongada

Complicaciones respiratorias

Movimientos repetitivos

Alergia

Manipulacién de cargas manuales (<23 Kg)

Manipulacién de cargas (>23 Kg)

Trabajo en equipo

Trabajo bajo presién

Monotonia

Polvos

Picaduras

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #:

0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante la limpieza mecanica?

Utilizando adecuadamente los equipos y herramientas.
Capacitando al personal sobre el uso correcto del equipo.
Asegurandose de que el equipo esté en dptimas condiciones para evitar deficiencias.
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Insumos de alta calidad (discos abrasivos, pulidora, cepillo, buriles) y disefiadas
especificamente para cada material.

2. ¢ Como mejorar el servicio mediante la limpieza mecanica?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto a la limpieza mecéanica?

Equipos maés sofisticados para el proceso.

Integracion de sistemas de monitoreo en tiempo real para detectar y corregir desviaciones en el
proceso.

Optimizacion del proceso de limpieza mecanica para reducir los tiempos de produccion y los
COStOs.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto a la limpieza mecanica?

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad.

Tecnologias avanzadas de limpieza mecénica que permitan una limpieza més eficiente y
precisa.

Herramientas o estrategias para limpieza interior de tuberia angosta.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en la limpieza mecanica:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso del equipo.

Calibrar regularmente el equipo para garantizar que funcione correctamente.

Llevar un registro detallado de los objetos limpiados y analizar los datos para identificar
tendencias o patrones

10. INDICADORES

Cédigo N_om_bre del Procedlmlepto / Formula de Admisible
indicador calculo
Tasa de NUmero de componentes
P-O-L-MC-I-1 Limbi limpiados / Tiempo total de No aplica
impieza N
limpieza
Tasa de Registro fisico de entrega de | Registro fisico
P-O-L-MC-I-2 utilizacion de . .
. herramientas de herramientas
herramientas
Registro fisico . . . .
P-O-L-MC-I-3 Control de Registro fisico control de | Registro fisico
egresos completo
egresos
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento (\j/ersmn e Nombre del archivo Soporte
ocumento
29. Procedimiento de Limpieza| . . -
P-O-L-LM-1 1 Mecanica P-O-L-MC-1 Fisico y digital

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/AIXTaMbCIKSoGM kMk

LVnpWUbpfX-oPLJbVEGdvgp2kPo/edit

408



https://docs.google.com/document/d/1XTqMbClKSoGM_kMkLVnpWUbpfX-oPLJbVEGdvgp2kPo/edit
https://docs.google.com/document/d/1XTqMbClKSoGM_kMkLVnpWUbpfX-oPLJbVEGdvgp2kPo/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente

Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-LP-0 17/05/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y 31/08/2023

riesgos
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m MACUSA INDUSTRIAL

| S

MANUAL DE SUBPROCESO

Nombre de documento:
P-O-L-MA-1

Macroproceso: | OPERATIVO

Proceso: LIMPIEZA

Subproceso: |LIMPIEZA MANUAL

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de limpieza mediante limpieza manual para el
desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacién de algun procedimiento

previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la

calidad - Requisitos.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto.

Material

Obijeto tangible.

Limpieza

Quitar o remover la suciedad, lo superfluo, lo que estorba, afecta o
dafia a un objeto.

Limpieza manual

Preparacion de la superficie o limpieza utilizando herramientas
manuales accionadas por el trabajador.
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Contaminantes

Particulas no deseadas como suciedad, 6xido, pintura vieja y grasa
presentes en las superficies metalicas.

Abrasivo

Material utilizado en técnicas de limpieza como lijado o granallado,
gue ayuda a remover contaminantes.

Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccién Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte de material o materia prima

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

# Actividad Respon_sa_ble a1 Descripcién Decision
actividad
Gerente, Jefe de
Notificacién de proyectos, Jefe de | La persona responsable
1 requerimiento de | ingenieria, Jefe de | notifica al trabajador el Ninguna
trabajo Taller o requerimiento de trabajo.
Supervisor
Receptar la El Trabajador recepta la
notificacion de . notificacion de limpieza i
2 . : Trabajador . Ninguna
trabajo o necesidad manual o satisface una
de trabajo necesidad.
e El Trabajador identifica el ¢Se logro
3 Identlflpamon del Trabajador material que requiere identificar el
material o MP L X
limpieza manual. material?
. El Trabajador notifica al
Notificar a . . .
4 ; Trabajador supervisor a cargo sobre Ninguna
supervisor . .
el inconveniente.
Gerente, Jefe de
Solucién del proye_ctqs, Jefe de El Superl_or a cargo .
5 . - ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
inconveniente . .
Taller o inconveniente.
Supervisor
El Trabajador selecciona
6 Seleccion de Trabaiador las herramientas a utilizar Ninauna
herramientas ! para la limpieza manual g
del material.
. El Trabajador sigue el
Entrega de insumos, o
. procedimiento de entrega .
7 repuestos o Trabajador ; Ninguna
. de insumos, repuestos o
materiales .
materiales.
El Trabajador sigue el
Recepcion y entrega . procedimiento de .
8 de herramientas Trabajador recepcién y entrega de Ninguna
herramientas.
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El Trabajador verifica que

Verificacion de . el area de trabajo se ¢El area ¢
9 C Trabajador - encuentra libre
orden y limpieza encuentra limpia 'y .
de obstaculos?
ordenada
o El Trabajador organiza el
Organizacion del . , . .
10 . Trabajador area para continuar con Ninguna
area g
las actividades.
El Trabajador manipula
11 Manlpulac_lon del Trabajador manual 0 mecanicamente Ninguna
material el material para colocarlo
en el lugar deseado.
Preparacion del . El Trabajador Inspecciona ¢El material esta
12 . Trabajador los componentes, retira
material . . preparado?
piezas moviles.
13 _Soluuon_ del Trabajador I_EI Trabaj_ador soluciona el Ninguna
inconveniente inconveniente encontrado.
L El Trabajador sujetael | ¢El material se
Sujecion del . . .
14 . Trabajador material para evitar encuentra
material L . .
movimientos indeseados. sujeto?
s El Trabajador verifica que
Resujecién del . . . .
15 . Trabajador el material esté Ninguna
material .
correctamente sujeto.
El Trabajador utiliza la
técnica de limpieza
16 Inicio de limpieza Trabajador adecua_d,a y realiza la Ninguna
manual operacion de manera
uniforme en todas las
areas afectadas.
El Trabajador inspecciona| . .
., . il ¢El material se
Inspeccion de . el material para verificar .
17 limpieza manual Trabajador la eliminacion de los encuentra libre
P X de residuos?
contaminantes.
18 .Soluuon' del Trabajador !EI Trabajgdor soluciona el Ninguna
inconveniente inconveniente encontrado.
e El Trabajador notifica del
Notificacion de . . . .
19 trabaio terminado Trabajador trabajo terminado al Ninguna
J superior a cargo.
El Trabajador transporta
20 TRS del material Trabajador el material o MP al lugar Ninguna

que se requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

Gerente, Jefe de proyectos, Jefe de ingenieria, .
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Trabajador

Receptar la notificacion

O » de trabajo o necesidad .
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de trabajo
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:Se logré
N &
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Si
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido intermitente Fatiga general
Radiacion no ionizante (solar) Fatiga visual
Objetos inmoviles Deshidratacion
Herramientas cortantes Irritacion
Filos cortantes Aplastamiento
Proyeccion de sélidos Choque
Piso irregular Golpe
Piso con obstaculos Corte
Desequilibrio Caida al mismo nivel
Circulacion de maquinaria o vehiculos Desconcentracion
Postura prolongada Sobreesfuerzo
Movimientos repetitivos Complicaciones respiratorias
Manipulacién de cargas manuales (<23 Kg) Alergia
Trabajo en equipo
Material particulado
Monotonia
Polvos
Manipulacion de quimicos
Picaduras

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢Como mejorar los productos mediante la limpieza manual?

Utilizando adecuadamente las herramientas e insumos.
Capacitando al personal sobre el uso correcto de las herramientas.
Asegurandose de que las herramientas estén en Optimas condiciones.

Insumos de alta calidad (lijas abrasivas, pulidora, cepillos, etc.) y disefiadas especificamente

para cada material.

2. ;Como mejorar el servicio mediante la limpieza manual?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto a la limpieza manual?
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Optimizacidn del proceso de limpieza manual para reducir los tiempos de produccion y los
COStos.
Limpieza especializada para componentes delicados o con geometrias complejas.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto a la limpieza manual?

Adquisicion de herramientas ergondmicas.

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad.

Tecnologias avanzadas de limpieza mecéanica que permitan una limpieza més eficiente y
precisa.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en la limpieza manual:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Llevar un registro detallado de los objetos limpiados y analizar los datos para identificar
tendencias o patrones.

10. INDICADORES

" Cédigo Nombre del Procedlmler]to / Férmula de Admisible
indicador calculo
Tasa de (NUmero de componentes
1 P-O-L-MA-I-1 L limpiados / Tiempo total de No aplica
Limpieza R
limpieza)
Tasa de Registro fisico de entrega de | Registro fisico
2 P-O-L-MA-I-2 utilizacion de ) herramientas ) de r?erramientas
herramientas
Registro fisico . -, . -
3 P-O-L-MA-I-3 Control de Registro Z|sr|gsocszontrol de Reg(ljsr;rolg[s(;)lco
egresos g P
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Morloe d2 Wiarsion 6E Nombre del archivo Soporte
documento documento
29. Procedimiento de Limpieza - -
P-O-L-LM-1 1 Mecanica P-O-L-MA-1 Fisico y digital

https://docs.google.com/document/d/AXTgMbCIKSoGM kMKLVnpWUbpfX-
oPLJbVEGdvgp2kPo/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

Ubicacidn
digital

415



https://docs.google.com/document/d/1XTqMbClKSoGM_kMkLVnpWUbpfX-oPLJbVEGdvgp2kPo/edit
https://docs.google.com/document/d/1XTqMbClKSoGM_kMkLVnpWUbpfX-oPLJbVEGdvgp2kPo/edit

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones Nombre Cargo Firma
Elaborado por: | Steeven Montesdeoca Tesista
Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller
i Manuel Cuestas Gerente
Validado por: . Jefe de Planta, Proyectos
David Cuestas .
y Seguridad
b. Control de historial de cambios
Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-LP-0 17/05/2023

Actualizacion de procedimiento, peligros y

. 31/08/2023
riesgos
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W MACUSA INDUSTRIAL

e MANUAL DE SUBPROCESOS

Nombre de documento: Proceso: PINTURA
P-O-P-SM-1

Macroproceso: | OPERATIVO

Sub ~ |PINTURA SEMI MANUAL (COMPRESOR O
ubproceso: GRACO)

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de pintura semi manual (utilizando compresor o graco)
para el desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacién de algun procedimiento

previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la

calidad

- Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la

calidad

- Requisitos.

Estandar ASTM (Sociedad Estadounidense para Pruebas y Materiales) D3359 - adhesividad
de los recubrimientos de peliculas a sustratos metalicos.

Especificaciones de productos.
Requerimientos del cliente.

4. POLITICAS
e Seguridad y salud ocupacional
e Calidad
e Ambiental
e Control y prevencién de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Objeto Cosa material.

Pintura Sustancia o producto de textura liquida o espesa para cubrir o proteger
un objeto de la corrosién.

Compresor Dispositivo que comprime aire para proporcionar presion neumatica y
pulverizar la pintura.

Graco Equipo utilizado para la aplicacion de recubrimientos y pinturas.
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Capa de Pintura Estrato de pintura aplicada a la superficie.

Dilucién Proceso de mezclar la pintura con un solvente o diluyente.
Adherencia Capacidad de la pintura para adherirse firmemente a la superficie.
Abreviatura Significado
EPP Equipo de Proteccién Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte del objeto(s)
SOP Superficie de Objetivo de Pintura

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

# Actividad Respon_sa_ble a1 Descripcidn Decision
actividad
Gerente, Jefe de La [_er_:rsonla re;p_orzjsablelz
Notificacién de proyectos, Jefe de notifica al trabajador €
o ! N requerimiento de trabajo .
1 requerimiento de | ingenieria, Jefe de Ninguna
X y da a conocer las
trabajo Taller o e
. especificaciones del
Supervisor .
mismo.
Receptar la El Trabajador u operador
notificacion de Trabajador/ recepta la notificacion de .
2 . . . . Ninguna
trabajo o necesidad Operador pintura semi manual o
de trabajo satisface una necesidad.
El Trabajador u operador :Se loar6
Identificacion de Trabajador/ identifica el objeto(s) que| . ¢~ o9
3 k ! " identificar el
objeto(s) Operador requiere pintura .
. objeto(s)?
semimanual.
El Trabajador u operador
Notificar sobre el Trabajador/ notifica al supervisor a .
4 . - Ninguna
inconveniente Operador cargo sobre el
inconveniente.
Gerente, Jefe de
Solucion del proye_ctqs, Jefe de El Superl_or acargo _
5 . - ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
inconveniente . .
Taller o inconveniente.
Supervisor
El Trabajador u operador
Orden y limpieza del Trabajador/ ordenay limpia el area .
6 . ) . . Ninguna
area de pintura Operador de pintura para realizar el
trabajo.
. . El Trabajador u operador
7 TR,S . ObJ.etO(S) al Trabajador/ transporta el objeto(s) al Ninguna
area de pintura Operador ) !
area de pintura.
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Manipulacién y

Trabajador/

El Trabajador u operador
manipula el objeto(s)

8 sujecion del Overador manual 0 mecanicamente Ninguna
objeto(s) P y sujeta en el lugar que
se va a realizar el trabajo.
9 Encendido del Trabajador/ El Trabajador u operador Ninguna
compresor Operador enciende el compresor 9
El Trabajador u operador
Verificacion del . verlflca_ el estadq del ¢El equipo esta
. Trabajador/ equipo como: L
10 estado del equipo . . en Optimo estado
Operador conexiones, interruptor, .
(graco) . para el trabajo?
mangueras y demas
elementos.
El Trabajador u operador
11 Notificar sobre el Trabajador/ notifica al supervisor a Ninauna
inconveniente Operador cargo sobre el 9
inconveniente.
Gerente, Jefe de
. proyectos, Jefe de El Superior a cargo
12 iﬁgtl)lrj](\:/lgr?iéjrile ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
Taller o inconveniente
Supervisor
El Trabajador u operador
13 Recepcion y entrega Trabajador/ sigue el procedimiento Ninauna
de herramientas Operador de recepcién y entrega de g
herramientas.
TRS del equino o El Trabajador u operador
cquip Trabajador/ transporta el equipo o .
14 herramientas al . . Ninguna
objeto Operador herramlenta§ de pintura
al objeto.
Entreaa de insumos El Trabajador u operador
15 rg uestos o ’ Trabajador/ sigue el procedimiento Ninauna
mgteriales Operador de entrega de insumos, g
repuestos o materiales.
El Trabajador u operador | ¢La pintura es la
16 | seleccion de pintura Trabajador/ selecciona la pintura correcta para
P Operador segun las realizar el
especificaciones dadas. trabajo?
El Trabajador u operador
17 Notificar sobre el Trabajador/ notifica al supervisor a Ninauna
inconveniente Operador cargo sobre el 9
inconveniente.
Gerente, Jefe de
- proyectos, Jefe de El Superior a cargo
18 iﬁ((:)(;lrj](\:/l:r?i(;jrile ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
Taller o inconveniente.
Supervisor
. . Trabajador/ El Trabajador u operador .
19 Energizar equipo . . Ninguna
Operador energiza el equipo.
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El Trabajador u operador
ajusta la presion (PSI) y

Configuracion del Trabajador/ el flujo de aire (CFM) .
20 . . , Ninguna
equipo de pintura Operador segun las
recomendaciones del
fabricante.
El Trabajador u operador 'El equipo est
Verificacion de Trabajador/ realiza pruebas de ¢l equip
21 . ., N correctamente
configuracion Operador pulverizacion en una .
. configurado?
superficie de prueba.
El Trabajador u operador
Ajuste de Trabajador/ ajusta la configuracion .
22 . s . Ninguna
configuracion Operador para cumplir con la
necesidad de trabajo.
El Trabajador u operador
Preparacion de Trabajador/ prepara la pintura ¢La pintura esta
23 . siguiendo las correctamente
pintura Operador . .
instrucciones del preparada?
fabricante.
Solucion del Trabajador/ El Trabajadgr u operador .
24 . - soluciona el Ninguna
inconveniente Operador . .
inconveniente generado.
El Trabajador u operador
Aplicacion de Trabajador/ apl!ca la pintura en capas El equipo
25 ; uniformes, manteniendo funciona
pintura Operador . L
una distancia y angulo | correctamente?
constantes.
El Trabajador u operador
26 Notificar sobre el Trabajador/ nogﬁ‘)s:%aailsiql:r?/?szr a Ninauna
inconveniente Operador P 9
cargo sobre el
inconveniente.
Gerente, Jefe de
Solucién del _proye_ctqs, Jefe de El Superl.or acargo -
27 . - ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
inconveniente . ;
Taller o inconveniente
Supervisor
El Trabajador u operador
Trabajador/ asegura el area paraun | ¢El objeto se ha
28 Secado y curado secado y curado secado y curado
Operador
recomendado por el correctamente?
fabricante de la pintura.
Solucién del Trabajador/ El Trabajad(_)r u operador .
29 . - soluciona el Ninguna
inconveniente Operador

inconveniente.
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El Trabajador u operador
inspecciona visualmente

(El objeto/s se

Inspeccion de Trabajador/ el objeto(s) pintado para encuentra
31 ; AN
pintado Operador identificar correctamente
imperfecciones, burbujas pintado?
0 &reas no uniformes.
Solucién del Trabajador/ El Trabajad(_)r u operador .
32 . - soluciona el Ninguna
inconveniente Operador . .
inconveniente.
El Trabajador u operador
Notificacion de Trabajador/ notifica del trabajo .
33 . . . ; Ninguna
trabajo terminado Operador terminado al superior a
cargo.
Gerente, Jefe de . ¢El ObJeJEOIS S€
3 royectos, Jefe de | - El superior a cargo esta
Inspeccion de proyectos, inspecciona el acabado | correctamente
34 . . ingenieria, Jefe de - -
calidad de pintado Taller o del pintado en el pintado y acorte
. objeto(s). alas
Supervisor e .
especificaciones?
El Trabajador u operador
. realiza el reproceso de
Trabajador/ . . .
35 Reproceso pintura semi-manual Ninguna
Operador ,
hasta cumplir con la
necesidad del acabado.
El Trabajador u operador
Notificacion de Trabajador/ notifica del trabajo .
36 . . ; Ninguna
reproceso terminado Operador terminado al superior a
cargo.
El Trabajador u operador
37 TRS dfel objeto(s) Trabajador/ transporta el objeto Ninguna
pintado Operador pintado al lugar que se

requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido continuo Fatiga general
Radiacion no ionizante (solar) Fatiga visual
Objetos mdviles Deshidratacion
Objetos inmoviles Irritacion
Incendio Aplastamiento
Proyeccion de liquidos Choque
Piso irregular Golpe
Piso con obstaculos Corte
Desequilibrio Caida al mismo nivel
Circulacion de maquinaria o vehiculos Desconcentracion
Postura prolongada Sobreesfuerzo
Movimientos repetitivos Complicaciones respiratorias
Manipulacién de cargas manuales (<23 Kg) Alergia
Manipulacién de cargas (>23 Kg) Perdida capacidad comunicacion

Extension de jornada laboral

Trabajo en alturas

Material particulado

Monotonia

Polvos

Vapores

Nieblas

Manipulacién de quimicos

Picaduras

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢Como mejorar los productos mediante el pintado semimanual?

Utilizando adecuadamente el equipo de pintura.

Capacitando al personal sobre el uso correcto de equipos, herramientas e insumos.
Utilizar pintura acorde a las especificaciones del cliente o material.
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Respetando las especificaciones y procedimientos de secado o curado recomendados por el
fabricante de la pintura o cliente.

2. ¢Como mejorar el servicio mediante el pintado semimanual?

Brindando informacion al cliente respecto al equipo, formacion y capacitacion del trabajador
que intervienen en el trabajo encomendado.

Mantener un proceso de programacion y planificacion eficiente para minimizar los tiempos de
inactividad.

Brindar asesoramiento técnico a los clientes sobre la seleccion de materiales y acabados
superficiales para lograr resultados 6ptimos.

Solicitar comentarios a los clientes sobre la calidad de los productos pintados y su satisfaccion
general.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al pintado semimanual?

Equipos con configuraciones preestablecidas.

Integracion de sistemas de monitoreo en tiempo real para detectar y corregir desviaciones en el
proceso.

Asesoramiento para componentes delicados o pinturas especiales.

4. ¢;Cudles son las expectativas a futuro respecto al pintado semimanual?

Adquisicion de equipos mas sofisticados de pintura.

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor
calidad.

Tecnologias avanzadas de pintado gue permitan un proceso mas eficiente y preciso.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el pintado
semimanual:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Llevar un registro detallado de los objetos pintados y analizar los datos para identificar
tendencias o patrones.

Realizar un mantenimiento preventivo y riguroso de equipos, herramientas y accesorios.

10. INDICADORES

Nombre del Procedimiento / Formula de

indicador calculo Admisible

# Cadigo

(Metros cuadrados de

Capacidad de superficie pintada / Tiempo No aplica

1 | P-0-P-SM-I-1

pintado total de pintado)
Eficiencia de 1 - (Cantidad de pintura real /
2 P-O-P-SM-1-2 Pintura Cantidad de pintura teérica) * No aplica

100%

11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre de Version de

Nombre del archivo Soporte
documento documento

31. Procedimiento de Pintura L. ..
P-O-P-SM-1 1 SemiManual P-O-P-SM-1 Fisicoy digital
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Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/11F1t48ksigOPOtnMLO19EcQ5yID6F-

dLaby855dLmLo/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente

Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-LP-0 17/05/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y 31/08/2023

riesgos
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https://docs.google.com/document/d/1IFlt48ksiqOPOtnMLO19EcQ5ylD6F-dLaby855dLmLo/edit
https://docs.google.com/document/d/1IFlt48ksiqOPOtnMLO19EcQ5ylD6F-dLaby855dLmLo/edit

m MACUSA INDUSTRIAL

— MANUAL DE SUBPROCESOS
Macroproceso: OPERATIVO
Nombre de documento: Proceso: PINTURA
P-O-P-MA-1 _
Subproceso: PINTURA MANUAL
1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de pintura manual para el desarrollo de actividades en
Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacion de algn procedimiento
previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

Estandar ASTM (Sociedad Estadounidense para Pruebas y Materiales) D3359 - adhesividad
de los recubrimientos de peliculas a sustratos metalicos.

Especificaciones de productos.
Requerimientos del cliente.

4. POLITICAS
e Seguridad y salud ocupacional
e Calidad
e Ambiental
[ ]

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Objeto Cosa material.

Sustancia o producto de textura liquida o espesa para cubrir o proteger

Pintura un objeto de la corrosion.
Herramientas de Elementos que ayudan en el proceso de pintado (rodillos, brochas,
pintura pinceles, etc.).
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Capa de Pintura

Estrato de pintura aplicada a la superficie.

Dilucién

Proceso de mezclar la pintura con un solvente o diluyente.

Adherencia

Capacidad de la pintura para adherirse firmemente a la superficie.

Abreviatura Significado
EPP Equipo de Proteccién Personal
MP Materia Prima
TRS Transporte de objeto(s)
SOP Superficie de Objetivo de Pintura

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Actividad Respon_sa_ble a1 Descripcidn Decision
actividad
Gerente, Jefe de | La persona responsable
Notificacién de proyectos, Jefe de | notifica al trabajador el
requerimiento de | ingenieria, Jefe de | requerimiento de trabajo Ninguna
trabajo Taller o y da a conocer las
Supervisor especificaciones.
Receptar la El Trabajador recepta la
notificacion de . notificacion de pintura .
. : Trabajador . . Ninguna
trabajo o necesidad manual o satisfaccion de
de trabajo necesidad.
e El Trabajador identifica ¢Se logré
Identlfl_cauon del Trabajador el objeto(s) que requiere identificar el
objeto(s) . .
pintura manual. objeto(s)?
Notificar sobre el - El Trapajador notifica al -
. - Trabajador supervisor a cargo sobre Ninguna
inconveniente . .
el inconveniente.
Gerente, Jefe de
Solucion del proye_ctqs, Jefe de El Superl_or a cargo _
) - ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
inconveniente . .
Taller o inconveniente.
Supervisor
Orden y limpieza del . I.EI T_rabajgdor ordc_ana y .
4rea de pintura Trabajador limpia el area de pintura Ninguna
para realizar el trabajo.
TRS del objeto(s) al _ El Trabajador:transporta _
, . Trabajador el objeto(s) al area que se Ninguna
area de pintura .
requiera.
El Trabajador manipula
Manipulacion y el objeto(s) manual o
sujecion del Trabajador mecanicamente y sujeta Ninguna
objeto(s) en el lugar que se va a
realizar el trabajo.
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Recepcion y entrega

El Trabajador sigue el
procedimiento de

d de herramientas Trabajador recepcion y entrega de Ninguna
herramientas.
Entrega de insumos El Tr{ibgjador sigue el
10 repuestos o Trabajador p(;oqedlmlento de entrega Ninguna
materiales e insumos, repuestos o
materiales.
El Trabajador selecciona Z'I‘C?)Pr:arlt;ra:fala
11 | Seleccion de pintura Trabajador la pintura segun las realizarpel
especificaciones dadas. .
trabajo?
Notificar sobre el El Trabajador notifica al
12 inconveniente Trabajador supervisor a cargo sobre Ninguna
el inconveniente.
Gerente, Jefe de
L proyectos, Jefe de El Superior a cargo
13 iﬁ(c:)cI)LrJ](\:/I:r?igrile ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
Taller o inconveniente.
Supervisor
El Trabajador ,La pintura se
., . . . ¢
14 Inspec_mon de la Trabajador Inspecciona la pln,tura Y | encuentra Optima
pintura verifica que esté en ara el pintado?
Optimas condiciones. P P '
Notificar sobre el El Trabajador notifica al
15 inconveniente Trabajador supervisor a cargo sobre Ninguna
el inconveniente.
Gerente, Jefe de
Solucion del proyectos, Jefe de El Superior a cargo
16 inconveniente ingenieria, Jefe de soluciona el Ninguna
Taller o inconveniente.
Supervisor
El Trabajador preparala | . - .
Preparacion de la . pintura siguiendo las ¢Lapintura esta
17 ; Trabajador . 4 correctamente
pintura instrucciones del n
fabricante. preparada’
Solucion del El Trabajador soluciona
18 inconveniente Trabajador el inconveniente Ninguna
generado.
El Trabajador aplica la
pintura utilizando
Aplicacion de pinceles, rodillos u otras
19 P pintura Trabajador herramientas manuales, Ninguna

siguiendo las técnicas y
patrones de aplicacion
adecuados.
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El Trabajador espera los
tiempos de secado y

¢El objeto(s) se
ha secado y

20 Secado y curado Trabajador curado recomendados
. curado
por el fabricante de la
. correctamente?
pintura.
21 _Soluuon_ del Trabajador El Tra_bajador s_oluuona Ninguna
inconveniente el inconveniente.
El Trabajador
inspecciona visualmente
la pieza pintada para ¢El objeto(s) se
Inspeccion de . identificar encuentra
22 : Trabajador . . .
pintado imperfecciones, areas no | correctamente
cubiertas o pintado?
acumulaciones de
pintura.
El Trabajador soluciona
23 . Soluuopar Trabajador el inconveniente - Ninguna
inconveniente generado hasta cumplir
la necesidad.
Notificacion de El Trabajador notifica
24 . . Trabajador del trabajo terminado al Ninguna
trabajo terminado ,
superior a cargo.
Gerente, Jefe de . ¢El ObJeFOIS 3¢
El superior a cargo esta
. proyectos, Jefe de | . :
Inspeccion de ; o inspecciona el acabado | correctamente
25 . . ingenieria, Jefe de . :
calidad de pintado Taller o del pintado en el pintado y acorte
Supervisor objeto(s). 2 Ias_
especificaciones?
El Trabajador Realiza el
26 Reproceso Trabajador reproceso del objeto para Ninguna
cumplir con la necesidad
del acabado.
El Trabajador u operador
7 NotlflcaC|on_de Trabajador nojuflca del traba;o Ninguna
reproceso terminado terminado al superior a
cargo.
. El Trabajador transporta
28 TRS del objeto(s) Trabajador el objeto pintado al lugar Ninguna

pintado

que se requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-O-P-MA-1

Gerente, Jefe de proyectos, Jefe de Ingenleria, Jefe de

Taller o Supervisor .

Trabajador

Receptar la

QO

Notificacién de
requerimiento
de trabajo

Solu del
inconveniente

Solucién del
conveniente

Solucién del
inconveniente

Inspeccién de

icar sobre
conveniente

Solucién del
conveniente

if de trabajo
o necesidad de O

trabajo Necesidad
de trabajo

sSelogré
identificar el
objetols)?

Ordeny
limpieza del
srea de pintura

TRS del objeto(s)
al érea de
pintura

Manipulacién y
sujecion del
objeto(s)

Recepeion y
entrega de
herramientas

Entrega de insumos,
repuestos o
materiales

Selecdén
de pintura

iLapinturaes la
correcta para
realizar el trabajo?

Si

;La pintura se
encuentra 6ptima
para el pintado?

Preparacion de
Iz pintura

;L@ pintura esta
correctaments
preparada?

4l objetols) se
ha secadoy
curado correcta

Inspeccién
de pintado

ZEl abjeta(s) se
encuentra
correctamente

pintado?

Notificacién de

calidad de
pintado

)

rabajo
terminado

£l objeto/s se esté
correctamente

5

pintado y acorte @ las
especificaciones?

TRS del
objetofs)
pintado

eproceso

Notificacion de
reproceso
terminado

Fin de pinturs manual

430



8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Ruido continuo

Fatiga general

Radiacién no ionizante (solar)

Deshidratacion

Objetos inmoviles

Aplastamiento

Incendio Choque
Proyeccidn de liquidos Golpe
Piso irregular Corte

Piso con obstaculos

Caida al mismo nivel

Desequilibrio

Desconcentracién

Circulacion de maquinaria o vehiculos

Complicaciones respiratorias

Postura prolongada

Alergia

Movimientos repetitivos

Irritacion

Manipulacién de cargas manuales (<23 Kg)

Material particulado

Polvos

Vapores

Nieblas

Manipulacién de quimicos

Picaduras

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #:

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢ Cémo mejorar los productos mediante el pintado manual?

Capacitando al personal sobre el uso adecuado de las herramientas e insumos de pintura.
Utilizar pintura de acuerdo con especificaciones y tipos de materiales.

Realizar pruebas antes de aplicar la pintura a productos finales.

Respetando las especificaciones y procedimientos de secado o curado recomendados por el

fabricante de la pintura o cliente.

2. ¢ Como mejorar el servicio mediante el pintado manual?

Brindando informacidn al cliente respecto al equipo, formacion y capacitacion del trabajador

que intervienen en el trabajo encomendado.

Mantener un proceso de programacioén y planificacién eficiente para minimizar los tiempos de

inactividad.
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Brindar asesoramiento técnico a los clientes sobre la seleccion de materiales y acabados

superficiales para lograr resultados 6ptimos.

Solicitar comentarios a los clientes sobre la calidad de los productos pintados y su satisfaccion

general.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al pintado manual?

Personal calificado como artesanos en pintura para el desarrollo del trabajo.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al pintado manual?

Mejora continua en los sistemas de control y seguimiento de procesos para llevar una mayor

calidad.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el pintado manual:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.
Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacidn respecto al presente procedimiento.
Llevar un registro detallado de los objetos pintados y analizar los datos para identificar

tendencias o patrones.

Mayor presién para mantener y mejorar los estandares de calidad en la aplicacién de pintura.

10. INDICADORES

4 Cédigo N_ombre del Procedlmler]to / Férmula de Admisible
indicador calculo
Canacidad de (Metros cuadrados de
1 P-O-P-MA-I-1 P superficie pintada / Tiempo No aplica
pintado .
total de pintado)
Eficiencia de 1 - (Cantidad de pintura real /
2 P-O-P-MA-I-2 pi Cantidad de pintura tedrica) * No aplica
intura
100%
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento ViarsiEn 6 Nombre del archivo Soporte
documento
P-O-P-MA-1 1 32. Procedimiento de Pintura Fisico y digital

SemiManual P-O-P-MA-1

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/11FIt48ksigOPOtnMLO19

EcO5yID6F-dLaby855dLmLo/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)
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https://docs.google.com/document/d/1IFlt48ksiqOPOtnMLO19EcQ5ylD6F-dLaby855dLmLo/edit
https://docs.google.com/document/d/1IFlt48ksiqOPOtnMLO19EcQ5ylD6F-dLaby855dLmLo/edit

12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones Nombre Cargo Firma
Elaborado por: [ Steeven Montesdeoca Tesista
Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller
Gerente
. Manuel Cuestas
Validado por: . Jefe de Planta, Proyectos
David Cuestas .
y Seguridad
b. Control de historial de cambios
Version Descripcién del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-LP-0 17/05/2023

Actualizacion de procedimiento, peligros y

fiesgos 31/08/2023
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m MACUSA INDUSTRIAL

= MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: |OPERATIVO

Nombre de documento:

P-O-D-ETQ-1 Proceso: DESPACHO

Subproceso: ETIQUETADO

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de despacho mediante el etiquetado para desarrollo de
actividades en Macusa Industria.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo, necesidad de trabajo o continuacion de algun procedimiento
previo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

Especificaciones de productos.
Requerimientos del cliente.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Antisoborno y Anticorrupcion

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Etiqueta Adhesivo o placa metalica colocada sobre un objeto para indicar lo que es,
lo que contiene u otra informacion relacionada.

Componente Elemento u objeto que, junto con otros, conforman un todo.

Orden de Documento que indica qué componente debe ser despachado.
Despacho
Abreviatura Significado
oD Orden de Despacho
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EPP Equipo de Proteccion Personal
6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO
# Actividad Respon; a_ble dele Descripcion Decision
actividad
Gerente, Jefe de , .
El responsable a cargo ¢Se requiere de
., proyectos, Jefe de ; . .
Seleccion de ; S selecciona el tipo de etiqueta
1 . ingenieria, Jefe de . .
etiqueta Taller o etiqueta o placa a colocar adhesiva o
. segun el trabajo realizado. placa?
Supervisor
Gerente, Jefe de
Llenado de proyectos, Jefe de | El responsable define el
2 etiqueta ingenieria, Jefe de | contenido de los campos Ninguno
g Taller o requeridos en la etiqueta.
Supervisor
Gerente, Jefe de . e
L royectos, Jefe de El Supe_rlor a cargo_notlflca
Notificacién de | ProYectos, al trabajador la escritura del .
3 . ingenieria, Jefe de . . Ninguna
trabajo Taller o contenido en la etiqueta o
. placa a colocar.
Supervisor
Receptar la El Trabajador recibe la
4 notificacion de Trabajador informacion a colocar en la Ninguna
trabajo etiqueta.
Identificacion de . El Trabajador identifica los |¢S¢ 'dentificaron
5 Trabajador . los
componente(s) componentes a etiquetar.
componentes?
Notificar sobre el El Trabajador notifica al
6 inconveniente Trabajador supervisor a cargo sobre el Ninguna
inconveniente.
Gerente, Jefe de
7 Solucién del _proye_ctqs, Jefe de El Superior a cargo .
. - ingenieria, Jefe de . . . Ninguna
inconveniente Taller o soluciona el inconveniente.
Supervisor
El Trabajador pega,
Colocacion de . remacha o atornilla en un .
8 : Trabajador g : Ninguna
etiqueta(s) lugar visible las etiquetas
generadas.
El Trabajador verifica que la La etigueta esta
Sujecion de . etiqueta esté sujeta o ¢ d
9 : Trabajador . colocada
etiqueta adherida de manera
correctamente?
correcta.
Aiuste de la El Trabajador ajusta la
10 ; Trabajador colocacién de la etiqueta(s) Ninguna

etiqueta(s)

en el componente(s).
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Notificacion de

El Trabajador notifica del

11 trabaio terminado Trabajador trabajo terminado al Ninguna
J superior a cargo.
Gerente, Jefe de - . .
El responsable verifica que ¢Requiere
. proyectos, Jefe de ,
Inspeccion de | o los datos concuerden con los| reproceso?, ;Se
12 X ingenieria, Jefe de .
etiquetado Taller o componentes. Dispone de | puede empacar -
Supervisor reprocesos de ser el caso. embalar?
El Trabajador corrige o
13 Reproceso Trabajador comp_lementa con las Ninguna
observaciones realizadas por
el superior.
14 Empaquetado/ Trabajador El Trabajador emba!a 0 Ninguna
embalado empaqueta el trabajo.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

Taller o Supervisor

Inicio del
etiquetado

Seleccion

de etiqueta

k.

Llenade de
etiqueta

y
Notificacién

Gerente, Jefe de proyectos, Jefe de ingenieria, Jefe de

N
’

Trabajador

Receptar la

de trabajo

Solucién del
inconveniente

P-O-D-ETQ-1

Inspeccion de

Notificar sobre

Ajuste de la
etiqueta(s)

el inconveniente

notificacion
de trabajo

Identificacién de

compenente(s)

;Se identificaron
los componentes?

Si

Colocacién de

etiqueta(s)

Sujecion de
etiqueta

;La etiqueta
esta colocada
correctamente?

Si

Notificacion

etiquetado

Si

de trabajo
terminado

Y
;Requiere reproceso?
No
Y
;Se puede No
empacar -
embalar?

Verificar

disposiciones

Si

» Reproceso

Empaquetado/

embalado

Fin de etiquetado
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido continuo Fatiga visual
Radiaciones no ionizantes (solar) Deshidratacion
Objetos inmoviles Aplastamiento
Piso con obstaculos Choque
Desequilibrio Golpe
Gradas Caida al mismo nivel
Circulacién de maquinaria o vehiculos Alergia

Movimientos repetitivos

Manipulacion manual de cargas (<23 Kg)

Monotonia

Polvos

Picaduras

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

>

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacid

1. ¢ Cémo mejorar los productos mediante el etiquetado?

Utilizando etiquetas de alta visibilidad con contenido relevante.
Adaptar el etiquetado a las necesidades y preferencias del cliente, teniendo en cuenta aspectos
como el idioma, el disefio, el tamafio y el color de la letra.

2. ;Como mejorar el servicio mediante el etiquetado?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al etiquetado?

Adaptarse a las normativas y regulaciones sobre etiquetado amigable con el medio ambiente,
cumpliendo con los requisitos de informacién, calidad y seguridad.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al etiquetado?

Incorporar etiquetado con codigos QR o marcacion laser.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el etiquetado:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.
Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Llevar un registro detallado de los componentes etiquetados.
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10. INDICADORES

" Cédigo l\!om_bre del Procedlmler)to / Férmula de Admisible
indicador calculo
Cantidad de . .
1 P-O-D-ETQ-I-1 etiquetas C_a_ntldad de etiquetas No aplica
. utilizadas en el trabajo.
destinadas
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento (\j/ersmn o Nombre del archivo Soporte
ocumento
34. Procedimiento de Etiquetado| . . -
P-O-N-ARTS-1 1 P-0-D-ETQ-1 Fisico y digital

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/14ZLJt ECyOuB9wjrMR5

YRIV ZcdmajJloMDNiIMRZwZ8/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente

Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambio

Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial 26/06/2023
1 Actualizacion de procedlmlento, peligros y 30/08/2023
riesgos
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https://docs.google.com/document/d/14ZLJt_ECyOuB9wjrMR5YRlV_Zc4majJ1oMDNiMRZwZ8/edit
https://docs.google.com/document/d/14ZLJt_ECyOuB9wjrMR5YRlV_Zc4majJ1oMDNiMRZwZ8/edit

m MACUSA INDUSTRIAL

= MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: OPERATIVO

Nombre de documento:

P-0-D-CM-1 Proceso: DESPACHO

Subprocesos CARGA MANUAL (<23 Kg)

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de despacho de forma manual (<23 kg) para desarrollo
de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Carga Objeto o material que se va a transportar manualmente.

Peso maximo de [Limite de peso seguro que se puede manipular de forma manual (<23 kg)
carga

Inspeccion de la | Revision previa de la carga para asegurarse de que no tenga filos cortantes,

carga tenga agarraderas y asegurada antes del transporte.

Rutas Caminos designados para el transporte, evitando zonas de riesgo u
obstéculos.

Técnica de Métodos adecuados para levantar, transportar y colocar la carga.

levantamiento
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Abreviatura

Significado

EPP

Equipo de Proteccion Personal

CDC

Centro de Gravedad de la Carga

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

# Actividad SIS a_ble ol Descripcion Decision
actividad
Gerente, Jefe de
Notificacion de | proyectos, Jefe de | Notificacion de despacho .
1 . ! o . Ninguna
trabajo ingenieria, Jefe de | mediante carga manual.
Taller, Supervisor
Receptar la El Trabajador recepta la
2 not_lflcauon (_je Trabajador instruccion de transporte Ninguna
trabajo o necesidad manual o satisface la
de manipulacion necesidad de manipulacion.
e . El Trabajador se moviliza al
Movilizacion hacia . , . .
3 . . Trabajador area requerida donde se Ninguna
el area requerida .
encuentre el objeto.
Identificacion de la . El Trabajador identifica la ¢Se identifico la
4 Trabajador cargaa
carga carga a transportar.
transportar?
Notificacién del . El Trabajador notifica el .
5 . X Trabajador . ; . Ninguna
inconveniente inconveniente al superior.
Gerente, Jefe de
Solucién del _proye_ctqs, Jefe de El Superior a cargo resuelve .
6 . . ingenieria, Jefe de : ; Ninguna
inconveniente el inconveniente reportado.
Taller o
Supervisor
El Trabajador inspecciona la . La cara es
Inspeccion de la . carga para cerciorarse que ¢ g
7 Trabajador ; manipulable con
carga sea manipulable con las
las manos?
manos.
Asequrarse del El Trabajador revisa que el él;ﬁccjggfr;e
8 \5€9 Trabajador peso de la cargano pasede | . . °. .
limite de peso inferior al limite
23 kg.
de peso?
Solicitud de
transporte con El Trabajador solicita un
9 montacargas Trabajador montacargas mecanico o Ninguno
mecéanico o manual.
manual.
Recepcion y El Trabajador sigue el
10 entrega de Trabajador procedimiento de recepcién Ninguna
herramientas y entrega de herramientas.
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El Trabajador sigue el

Entrega de o
. . procedimiento de entrega de .
11 [ insumos, repuestos Trabajador . Ninguna
i insumos, repuestos o
0 materiales -
materiales.
Embalaje o El Trabajador embala o é‘lggr(r:&el(r:?:rzgnizta
12 | empaquetado de la Trabajador empaqueta la carga a embalada o
carga despachar.
empacada?
El Trabajador ajusta el
13 Ajuste del embalaje Trabajador embalaje o empaquetagjo de Ninguno
0 empaquetado la carga hasta cumplir la
necesidad.
El Trabajador planifica rutas
14 Planificacion de Trabajador seguras ewtando_obstaculos Ninguna
rutas seguras y areas de alto riesgo para
Ilegar a su destino.
El Trabajador hace un
. correcto levantamiento de la
15 Levzztaunrwcl)ento Trabajador carga doblando rodillas Ninguna
9 manteniendo la espalda
recta, con un agarre firme.
El Trabajador identifica el
16 Identificacion del Trabajador centro de gravedad de la Ninguna
centro de gravedad carga para mantener el
equilibrio.
Distribucién del _ El Trabajador dlstrlpuye el _
17 650 Trabajador peso de manera uniforme Ninguna
P para evitar desestabilizarse
. El Trabajador transporta
Transporte hacia el - . .
18 destino Trabajador manualmente la carga hacia Ninguna
el destino que se requiera.
El Trabajador deposita la
carga con cuidado,
19 | Descarga segura Trabajador erxmnando las rodillas y Ninguna
manteniendo la espalda
recta. Se debe soltar la carga
lentamente.
El Trabajador sujeta la carga| .
. en el vehiculo de despacho ¢L.a carga se
Sujecién de la - X encuentra
20 Trabajador con herramientas de
carga N, correctamente
sujecion (correas, ganchos, suieta?
cintas de trincaje, etc.) Jetar
21 Resujecion de la Trabajador El '_Fra_b,ajador ajusta la Ninguna
carga sujecion de la carga.
Notificacion de El Trabajador notifica al
22 finalizacion de Trabajador supervisor de la finalizacion Ninguna

trabajo

del trabajo.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-0-D-CM-1

Gerante, Jafe de proyectos, Jefe de Ingenteria,
Jofe de Taller. Supervisor

> Trabajador

Receptar la notificacién
de trabajo o necesidad

O

Notificacion
de trabajo

de manipulacién
Necesidad

de trabajo

Movilizacién
hacia el drea
requerida

:Se identificé
lacarga a
transportar?

Si

Inspeccién de
la carga

ilacargaes

con las manos?

Solicitud de transporte
con montacargas
mecanico o manual

Asegurarse del
limite de peso

;Lacargase
encuentra inferior
al limite de peso?

Recepcion y
entrega de
herramientas

Entrega de
insumos,
repuestos o
materiales

Embalaje o
empaquetado
de la carga

ilacarga se esta

Ajuste del correctamente
embalaje o balada o
empaquetado empacada?

Planificacién
de rutas
seguras

Levantamiento
seguro

Identificacion
del centro de
gravedad

Distribucién
del peso

Transporte hacia
el destino

Descarga
segura

Sujecion de
la carga
;Lacarga se
‘ encuentra

correctamente
sujeta?

Fin de despacho

carga manual
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido Intermitente Fatiga general
Radiaciones no ionizantes (solar) Deshidratacion
Objetos moviles Atrapamiento
Objetos inmoviles Aplastamiento
Filos cortantes Choque
Piso irregular Golpe
Piso deslizante Corte
Piso a desnivel Caida al mismo nivel
Piso con obstaculos Alergia
Desequilibrio
Gradas

Circulacion de maquinaria o vehiculos

Movimientos repetitivos

Manipulacion manual de cargas (<23 kg)

Trabajo bajo presién

Extension de jornada laboral

Polvos

Picaduras

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢Como mejorar los productos mediante el despacho de carga manual (<23 kg)?

Proteccion adecuada de productos terminados para su manipulacion.

Embalaje o empaquetado adecuado y de calidad en los productos.

Proporcionar una capacitacion adecuada continua en técnicas de transporte manual y manejo
de carga para garantizar que los productos sean manipulados correctamente.

Implementar sistemas de etiquetado como el peso e instrucciones de manipulacion.

2. ;Como mejorar el servicio mediante el despacho de carga manual (<23 kg)?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al despacho de carga manual (<23
kg)?
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Implementar sistemas de gestion de calidad, seguridad y trazabilidad que permitan controlar y
optimizar el proceso de despacho de carga manual.
Adaptarse a las normativas y exigencias del mercado nacional e internacional en cuanto al

despacho de carga manual.

4. ¢;Cuales son las expectativas a futuro respecto al despacho de carga manual (<23 kg)?

Tareas de transporte manual puedan ser asistidas por la automatizacion.
Bascula en el &rea de almacenamiento o taller con asistencia mecanica.
Exoesqueletos para cargas manuales.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el despacho de carga

manual (<23 kg):

Estiramientos o calentamiento previo a la manipulacion de la carga.
Revision y actualizacion anual del presente procedimiento.
Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacién respecto al presente procedimiento.

10. INDICADORES

4 Cédigo N_om_bre del Procedlmler)to / Férmula de Admisible
indicador célculo
Cantidad de (# de transportes manuales
1 P-O-D-CM-I-1 transportes dc'a realizados en el dia) No aplica
cargas en el dia
Tiempo (Suma de tiempos de
2 P-O-D-CM-I-2 promedio de transporte/ # total de No aplica
transporte transportes manuales) * 100%
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento Viarslot et Nombre del archivo Soporte
documento
35. Procedimiento de
P-O-D-CM-1 1 Despacho Carga Manual (<23 | Fisico y digital

kg) P-O-D-CM-1

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1zugfUTAQjgJCwZryJFC

onlnuGIl-AdOKuij4GIOBO gs/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)
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https://docs.google.com/document/d/1zugfUTAOjgJCwZryJFCon1nuGI-Ad0Kuij4GIOB0_gs/edit
https://docs.google.com/document/d/1zugfUTAOjgJCwZryJFCon1nuGI-Ad0Kuij4GIOB0_gs/edit

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones Nombre Cargo Firma

Elaborado por: |Steeven Montesdeoca [ Tesista

Revisado por:  |Joffre Espin Jefe de Taller
. Manuel Cuestas Gerente
Validado por: . Jefe de Planta,
David Cuestas .
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcién del cambio Fecha de actualizacién
0 Levantamiento inicial P-O-F-TRS-0 09/01/2023
1 Actuallzacmn de procedimiento, peligros y 31/08/2023

riesgos
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W MACUSA INDUSTRIAL

e MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: |OPERATIVO

Nombre de documento:

P-0-D-CMM-1 Proceso: DESPACHO

Procedimiento: | CARGA CON MONTACARGAS MANUAL

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de despacho mediante carga con montacargas manual
(carretilla) para el desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller y a proyectos.
Inicia mediante la notificacién de trabajo o necesidad del trabajador.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS
e Seguridad y salud ocupacional
e Calidad
e Ambiental
e Control y prevencién de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicién

Montacargas Equipo de elevacion y transporte de materiales operado manualmente.
manual

Centro de Punto en el que todo el peso del material se concentra y el montacargas debe
gravedad sujetarlo.

Cuchillas de Superficies del montacargas donde se coloca la carga para el transporte.
carga

Ruedas Partes del montacargas que facilitan el movimiento y la maniobrabilidad.
Manubrio de Utilizada para elevar o bajar la plataforma de carga.

elevacion

Palanca de Utilizada para tres modos: bajo para utilizar el modo de elevacién, medio
control para bloqueo y movilizar, y alto para bajar cuchillas.
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Pedal de Utilizado para elevar o bajar la plataforma de carga.
elevacion

Estabilidad Consideracion para evitar vuelcos durante el transporte.
Area de Espacios autorizados y seguros para el movimiento.
circulacion

Abreviatura

Significado

EPP Equipo de Proteccién Personal
CDC Centro de Gravedad de la Carga
MTM Montacargas Manual

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

# Actividad Respon_sa_ble el Descripcidon Decision
actividad
Gerente, Jefe de
Notificacién de proyectos, Jefe de| Notificacion de carga con
1 trabaio ingenieria, Jefe montacargas manual de Ninguna
J de Taller, materia
Supervisor
Receptar la Recepta la notificacion de
2 notificacion de Trabajador/ carga con montacargas Ninauna
trabajo o necesidad Operador manual o satisface la g
de manipulacién necesidad de manipulacion.
. . . ¢El
El Trabajador inspecciona
montacargas
L . el estado del montacargas
Inspeccion del Trabajador/ , manual se
3 manual: ruedas, frenos,
montacargas manual Operador - . encuentra en
sistema de elevacion, .
alanca optimas
P ' condiciones?
El Trabajador notifica a
Notificacién de Trabajador/ Gerente,_;lefe Fie ,proyectos, .
4 . ) Jefe de ingenieria, Jefe de Ninguna
inconveniente Operador .
Taller, Supervisor la
irregularidad encontrada.
Gerente, Jefe de
proyectos, Jefe de
Solventar el ingenieria, Jefe | El responsable dispone la
5 inconveniente de Taller, gestion de la irregularidad Ninguna
Supervisor de la reportada
irregularidad
encontrada.
El trabajador u operador se
6 Movilizacion del Trabajador/ moviliza con el Ninauna
montacargas Operador montacargas manual al g
area requerida.
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El trabajador u operador

¢Lacargaesla

Identificacion de la Trabajador/ e requerida para
7 verifica la carga a
carga Operador movilizar el desarrollo del
‘ trabajo?
o | newtsconse | Ty | Efceeoser |
inconveniente Operador : g
superior.
Gerente, Jefe de
proyectos, Jefe de .
9 Solucion del Ingenieria, Jefe resEe!I\S/,lejr()jrilr?(:oanzaern%(;nte Ninguna
inconveniente de Taller o enerado 9
Supervisor g
El trabajador u operador %Laifaﬂ?:biz
10 Inspeccion de la Trabajador/ inspecciona la carga para CF())n
carga Operador cerciorarse que sea
manipulable montacargas
' manual?
El trabajador u operador ,La carga se
: 2
Asegurarse del limite Trabajador/ revisa que el peso de la encuentra
11 carga no sobrepase el Lo o
de peso Operador o inferior al limite
limite de peso del de Deso?
montacargas manual. pesor
Solicitud de carga . El trabajador u operador
Trabajador/ . .
12 con montacargas solicita un montacargas Ninguno
i Operador L
mecéanico mecanico.
El trabajador u operador
Recepcion y entrega Trabajador/ sigue el procedimiento de .
13 . e Ninguna
de herramientas Operador recepcién y entrega de
herramientas.
El trabajador u operador
Entrega de insumos, Trabajador/ sigue el proce_dlmlento de -
14 repuestos o entrega de insumos, Ninguna
. Operador .
materiales repuestos o materiales
segun el trabajo a realizar.
Embalaie o El trabajador u operador | ¢La carga esta
15 | empa uetacjzlo dela Trabajador/ embala, coloca correctamente
P qcar 3 Operador protecciones o empaqueta embalada o
g la carga a despachar. empacado?
El trabajador u operador
Ajuste del embalaje o Trabajador/ ajusta el embalaje o .
16 Ninguno
empaguetado Operador empaguetado de la carga
hasta cumplir la necesidad.
El trabajador u operador
Transporte del .
Trabajador/ traslada el montacargas lo .
17 | montacargas manual . . Ninguna
Operador maés cerca posible de la

a lacarga

carga.
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18

Manipulacion del
montacargas manual

Trabajador/
Operador

El trabajador u operador
manipula el montacargas
manual con la palanca de
control en medio
(blogueo).

Ninguna

19

Posicionamiento de
montacargas manual

Trabajador/
Operador

El trabajador u operador
sit(a la palanca de control
en alto o bajo para regular
la altura de las cuchillas y

alcanzar la carga.

Ninguna

20

Bloqueo de ruedas

Trabajador/
Operador

El trabajador u operador

bloquea las ruedas para

evitar movimientos del
montacargas manual.

Ninguna

21

Montacargas manual
hacia la carga

Trabajador/
Operador

El trabajador u operador
coloca la palanca en medio
(bloqueo) y situa las
cuchillas en la carga.

Ninguna

22

Asegurar carga

Trabajador/
Operador

El trabajador u operador se
asegura de que la carga
esté correctamente
colocada y equilibrada
sobre las cuchillas del
montacargas manual.

Ninguna

23

Planificacion de rutas
seguras

Trabajador/
Operador

El trabajador u operador
planifica rutas seguras
evitando obstaculos y areas
de alto riesgo para llegar a
su destino.

Ninguna

24

Transporte hacia
destino

Trabajador/
Operador

El trabajador u operador
utiliza la palanca de control
en medio (bloqueo) y
libera las ruedas para
continuar con la
movilizacion de la carga
hacia el destino.

Ninguna

25

Descarga segura

Trabajador/
Operador

El trabajador u operador
llega al destino, bloquea las
ruedas, utiliza la palanca de
control en alto o bajo para
manipular la carga 'y
colocarla en el lugar
indicado.

Ninguna

26

Liberacion de ruedas
y control de palanca

Trabajador/
Operador

El trabajador u operador
desbloquea las ruedas y
coloca la palanca de
control en medio
(blogueo).

Ninguna

450



Manipulacion final

Trabajador/

El trabajador u operador
separa las cuchillas de

27 del montacargas cargay moviliza el Ninguna
Operador
manual montacargas manual a un
area requerida.
El trabajador u operador
sujeta la carga en vehiculo | ¢La carga se
L Trabajador/ de despacho con encuentra
28 | Sujecion de la carga . .
Operador herramientas de sujecion | correctamente
(correas, ganchos, cintas de sujeta?
trincaje, etc.)
L . El trabajador u operador
29 Resujecion de la Trabajador/ ajusta la sujecion de la Ninguna
carga Operador
carga.
Notificacién de Trabaiador/ El trabajador u operador
30 finalizacion de , notifica al supervisor de la Ninguna
Operador

trabajo

finalizacion del trabajo.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-0-D-CMM-1

Gorents, Jofe do prayectos, Jofe de Inganicria, Jefe de
Talle. Supsrviser

Trabajador/ Opsrador

Recepar la
nosificocin de

O

Natificacian
e trabajc

trabaje o necesicad
e manipulacién

Necesidad
e sbigjo

Inspeccitn del
mentacargas
manual

(Bl montacangas.

Solventar ¢l
inconveniente

{

manual se encuntra
mas
condicionest

Natificaién de
inconveniente

L corgaesis
requerida para el
desarral del

trabajo?

acargs e
manipulabie con
montacargas
manual?

Solicinud de canga
con montacargas
e

Asegurarse del
limite de peso.

slacargase
encuenta inferior
allimite sbe peso?

Reccpcion y
entrega te
herramientas

Frvoge e
nsumos,
repucsios o
materiales

tmbelaje o
empaguctado
dela carga

ilacirgaess

Transporte del
moniacargas
manual  la carga

Manipulacion del
ntacargas manual

Fesidianamiento
de montacargas
manual

Asegurar
g

Planificacie
de ruas
seguras

Uiberacidn de
ruedas y cantrol
de palanca

Manipulacién finl
del mentzcarges
manual

Notificacién de
finalizacien de
trabajo

Fin de despacha con
mentacargzs manual
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros

Riesgos

Ruido Intermitente

Fatiga general

Radiaciones no ionizantes (solar)

Pérdida de capacidad de reaccién

Objetos inmoviles

Aplastamiento

Piso con obstaculos

Atrapamiento

Desequilibrio Choque
Circulacién de maquinaria o vehiculos Golpe
Movimientos repetitivos Corte

Manipulacion manual de carga (>23 Kg)

Caida al mismo nivel

Manipulacion de carga (>23 Kg)

Desconcentracion

Trabajo en equipo Sobreesfuerzo
Polvos Alergia
Picaduras
9. MEJORA CONTINUA
Anélisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢ Cémo mejorar los productos mediante el despacho de carga con montacargas
manual?

Proteger adecuadamente los productos para su manipulacién: embalaje, empaquetado,
protecciones.

Proporcionar una formacion completa y préactica a los operadores de montacargas manual y el
manejo de carga para garantizar que los productos sean manipulados correctamente.
Implementar sistemas de etiquetado como el peso e instrucciones de manipulacién para el
montacargas manual.

Aplicar dispositivos de sujecion y accesorios adecuados para asegurar las cargas, evitando
dafios y pérdidas durante el transporte.

2. ;Como mejorar el servicio mediante el despacho de carga con montacargas manual?

No aplica

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al despacho de carga con
montacargas manual?

Adoptar montacargas manuales con caracteristicas de automatizacién para mejorar la
eficiencia y reducir la carga de trabajo para los operadores.

Montacargas manuales con un disefio ergonémico mejorado.

Ante un eventual aumento de la necesidad de trasladar cargas, se podria optar por montacargas
manuales que puedan cargar menos peso y con dimensiones menores.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al despacho de carga con montacargas
manual?

453



Bascula en el area de almacenamiento o taller con asistencia mecanica.

Sistemas de asistencia como: sensores de proximidad, cdAmaras de vision y alertas de colision.
Envio al instante de datos para el monitoreo de rendimiento, planificacién de mantenimiento
proactivo, acceso a analisis, y reportes detallados sobre el funcionamiento y eficacia del
equipo.

5. Correcciones, prevencion o reduccidn de efectos no deseados en el despacho de carga
con montacargas manual:

Estiramientos o calentamiento previo a la manipulacion.

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.

Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Realizar inspecciones periddicas y mantenimiento preventivo.

10. INDICADORES

4 Cédigo N_om_bre del Procedlmler)to / Formula de Admisible
indicador calculo
1 | P-O-D-CMM-I-1 Cantidad de | (# de cargas con montacargas No aplica

cargas en el dia | manual realizadas en el dia)

Tasa de uso de (Suma de tiempos de cargas/ #
2 P-O-D-CMM-I-2 total de cargas con No aplica

montacarga
montacargas manual)

11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre de documento S/erswn e Nombre del archivo Soporte
ocumento
P-O-D-CMM-1 1 36. Procedimiento de Carga Fisicoy
con Montacargas manual digital
https://docs.google.com/document/d/10jCS5DHp6N5ziyvKK7|
Ubicacion digital IUa673ZT5kXDRrVnSyd5P6h4/edit
(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS
a. Firmas de revision y aprobacion
Acciones Nombre Cargo Firma
Elaborado por: | Steeven Montesdeoca Tesista
Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller
Gerente
Validado por: Manl_JeI Cuestas Jefe de Planta,
David Cuestas .
Proyectos y Seguridad
b. Control de historial de cambios
Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-TRS-0 09/01/2023
1 Actualizacion de p(ocedlmlento, peligros y 02/08/2023
riesgos

454



https://docs.google.com/document/d/10jCS5DHp6N5ziyvKk7jlUa673ZT5kXDRrVnSyd5P6h4/edit
https://docs.google.com/document/d/10jCS5DHp6N5ziyvKk7jlUa673ZT5kXDRrVnSyd5P6h4/edit

m MACUSA INDUSTRIAL

== MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: |OPERATIVO

Nombre de documento:

P-O-D-CMS-1 Proceso: DESPACHO

Subproceso: CARGA CON MONTACARGAS

1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico sobre el despacho mediante carga con montacargas para
el desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante
la notificacion de trabajo o necesidad de trabajo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Montacargas Equipo de manejo de materiales utilizado para levantar, transportar y apilar
el cual requiere de un operador.

Levantar y bajar | Acciones de elevar o descender la carga usando el mecanismo hidraulico del
montacargas accionado por palancas en la cabina.

Palancas de Elementos ubicados a la derecha del operario en el montacargas, estas son:
control palanca de control de inclinacion, palanca de control de ascenso.
Carga Objeto o material que se va a transportar.
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Abreviatura

Significado

EPP

Equipo de Proteccion Personal

MTC

Montacargas

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

Actividad actividad Descripcion Decision
Gerente, Jefe de El superior a cargo
Notificacién de proyectos, Jefe de sup g .
. ! o notifica el despacho Ninguna
trabajo ingenieria, Jefe de .
. mediante montacargas.
Taller o Supervisor
Receptar la .
notificacion de Trabajador/ El Trabajador'g op(_a[ador .
. X recepta la notificacion de Ninguna
trabajo o necesidad Operador Carca con montacardas
transporte g g
El Trabajador u operador
e verifica el 6ptimo estado ¢El
Verificacion del . _
L Trabajador/ del montacargas como: montacargas
Optimo estado de [ R
Montacaraas Operador neumaticos, frenos, esta en 6ptimo
g sistema hidraulico, luces, estado?
bateria.
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifican sobre el .
X . X Ninguna
supervisor Operador inconveniente al
supervisor a cargo.
Gerente, Jefe de .
. El Superior a cargo
Solucion del proyectos, Jefe de resuelve el inconveniente Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de e 9
. notificado
Taller o Supervisor
Movilizacion del _ El Tr_a_bajador u operador
p Trabajador/ moviliza el montacargas .
montacargas al area , Ninguna
. Operador al area de
requerida .
almacenamiento o taller.
Identificacion de Trabajador/ El Trab_a_Jador u operador ¢Lacargaesla
verifica la carga a .
carga Operador . requerida?
movilizar.
Notificacion del Trabajador/ El Trgbaja@r u Opefador .
. - notifica el inconveniente Ninguna
inconveniente Operador :
al superior.
Gerente, Jefe de .
. El Superior a cargo
Solucion del proyectos, Jefe de . . .
resuelve el inconveniente Ninguna

inconveniente

ingenieria, Jefe de
Taller o Supervisor

notificado
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El Trabajador u operador

¢Lacarga es

10 Inspeccion de la Trabajador/ inspecciona la carga para | manipulable
carga Operador cerciorarse que sea con
manipulable. montacargas?
El Trabajador u operador | |
. revisa que el peso de la ¢La carga se
Asegurarse del Trabajador/ encuentra
11 o carga no sobrepaseel |. .. L
limite de peso Operador o inferior al limite
limite de peso del
de peso?
montacargas.
Solicitud de carga Trabajador/ El Trgbajado_r_u op(,arador .
12 . solicita la utilizacion del Ninguno
con puente grda Operador .,
puente grda.
El Trabajador u operador
Recepcion y entrega Trabajador/ sigue el procedimiento de .
13 . o Ninguna
de herramientas Operador recepcién y entrega de
herramientas.
El Trabajador u operador
Entrega de insumos, _ sigue el proceqllmlento de
Trabajador/ entrega de insumos, .
14 repuestos o . Ninguna
. Operador repuestos o materiales
materiales . i
segun el trabajo a
realizar.
El Trabajador u operador |
. ¢La carga queda
Embalaje o . embalan, colocan
Trabajador/ . correctamente
15 | empaquetado de la protecciones o
Operador embalada o
carga empaquetan la carga a
empacada?
despachar.
El Trabajador u operador
16 Ajuste del embalaje Trabajador/ emajgsﬁeféjén;::?iaﬁ‘ a Ninauno
0 empaquetado Operador pag . 9 9
hasta cumplir la
necesidad.
| Wi | e (S T |
montacargas Operador P g
la carga del montacargas.
El Trabajador u operador
con el montacargas
18 Posicionamiento del Trabajador/ det(ejglg 2 ya(igz;:sag:da Ninauna
montacargas Operador P ] g
control, regula el angulo
y altura de las cuchillas
para alcanzar la carga.
Montacargas hacia Trabajador/ El Trahajador u_operador .
19 coloca las cuchillas en la Ninguna
la carga Operador

carga.
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El Trabajador u operador
se asegura de que la carga

20 Asequrar carda Trabajador/ esté correctamente sujeta Ninauna
g g Operador y equilibrada sobre las g
cuchillas del
montacargas.
El Trabajador u operador
Planificacion de las Trabajador/ pla_mflca rutas,seguras .
21 evitando obstaculos y Ninguna
rutas Operador . .
areas de alto riesgo para
llegar a su destino.
. . El Trabajador u operador
22 Transportt_a hacia el Trabajador/ se moviliza hacia el Ninguna
destino Operador .
destino.
El Trabajador u operador
con la palanca de control
Trabajador/ de ascenso y descenso .
23 Descarga segura Ninguna
Operador descarga la carga en el
lugar indicado de
despacho.
El Trabajador u operador
separa las cuchillas de la
Movilizacion del Trabajador/ carga 'y moviliza el .
24 X Ninguna
montacargas Operador montacargas a otra area
que se requiera o
estacionamiento.
El Trabajador u operador
sujeta la carga en ¢Lacarga se
Lo Trabajador/ vehiculo de despacho con encuentra
25 | Sujecion de la carga - L
Operador herramientas de sujecion | correctamente
(correas, ganchos, cintas sujeta?
de trincaje, etc.)
C Trabajador/ El -Trabajado-r u gperador .
26 Resujecion ajusta la sujecion de la Ninguna
Operador
carga.
Notificacion de Trabaiador/ El Trabajador u operador
27 finalizacion de J notifica al supervisor de Ninguna
Operador

trabajo

la finalizacién del trabajo.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-O-D-CMS-1

Gerente, Jefe de proyectos,

Jete o Taller o Suparuisor s Trabajador/ Operador
1 Receptar la notifica
Q preceevf O
uansporte
Nolificacion Necesidad
de trabajo de rabajo

soluciondd |,

[ Notifcaciéna |,

Verificacion del
Gptimo estado de
montacargas

P

Ne. montacargas

inconveniente J

| e |

Solucién del |

[ Noricacigna |

estd en dptimo
estado?

Movilizacion del
montacargas al
drea requerida

acargaesla

inconveniente J‘

supervisor J“

dacargaes

requerida?

Inspeccion
de la carga

montacargas?

ilacargase
encuentra inferior al
limite de peso?

Auste del
embalzje o
empaquetado

pulabl

Solicitud de carga
con puente gria

Asegurarse del
limite de peso

Recepdon y
entreqga de
herramientas

Entrega de
insumos,

repuestos o
materiales

Embalaje o
empaguetado
de la carga

iLa carga se halla
comectamente
embladz o

empacada?
si P

Manipulacién del
montacargas

Posicienamiento
del montacargas

Montacargas
hacia la carga

Asegqurar
carga

Planificagién
de las rutas

Transporte hagia el
destino
Descarga
sequra

Movilizacion del
montacargas

Notificacion de
finalizacién de
trabajo

Fin de despacho con
montacargas

459



8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido continuo Perdida capacidad comunicacion
Vibracion cuerpo entero Atrapamiento
Radiaciones no ionizantes (solar) Choque
Objetos moviles Golpe
Objetos inmoviles Corte
Filos cortantes Caida al mismo nivel
Piso con obstaculos Alergia
Desequilibrio

Circulacion de maquinaria o vehiculos

Manipulacién de cargas (>23 Kg)

Trabajo en equipo

Polvos

Picaduras

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ¢Como mejorar los productos mediante el despacho con el montacargas?

Proteger adecuadamente los productos terminados para su manipulacion: embalaje,
protecciones.

Proporcionar una formacion completa y practica a los operadores sobre el montacargas y el
manejo de carga para garantizar que los productos sean manipulados correctamente.
Implementar sistemas de etiquetado como el peso e instrucciones de manipulacion para el
montacargas.

Aplicar dispositivos de sujecion y accesorios adecuados para asegurar las cargas, evitando
dafios y pérdidas durante el transporte.

2. ¢ Como mejorar el servicio mediante el despacho con montacargas?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al despacho con montacargas?

Adoptar montacargas con fuentes de energia mas sostenibles, como eléctricas o hibridas, para
reducir la huella ambiental.

Un montacargas de menor tamafio o capacidad para mejor dinamismo dentro del taller.
Adquirir elevadores mecanicos.

4. ;Cuales son las expectativas a futuro respecto al despacho con montacargas?
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La incorporacion de tecnologias avanzadas o sistemas de asistencia como: sensores de

proximidad, camaras de vision y alertas de colisién, para mejorar la seguridad tanto para los
operadores como para las cargas.
Montacargas adaptables a diferentes tipos de cargas.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el despacho con

montacargas:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.
Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacion respecto al presente procedimiento.
Realizar un mantenimiento periddico y riguroso de los montacargas.

10. INDICADORES

- Nombre del Procedimiento / Férmula de .
# SO indicador célculo ARl
(Tiempo de operacion del
Tasa de . .
1 P-O-D-CMS-I1-1 utilizacion montacargas) / (Tiempo total No aplica
disponible en el dia) * 100
Tiempo (Suma de tiempos de
2 P-O-D-CMS-1-2 promedio de transporte/ # total de No aplica
transportes con montacargas)
carga *100%
Consumo de (Cantidad total de diésel
P-O-D-CMS-1-3 . consumida en el periodo de No aplica
3 (diesel)
una semana)
indice de (Mantenimientos realizados en
4 P-O-D-CMS-1-4 O el mes) / (Mantenimientos No aplica
mantenimientos
programados en el mes) * 100
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento VIEEEm 3 Nombre del archivo Soporte
documento
37. Procedimiento de Carga
P-O-D-CM-1 1 con Montacargas P-O-D-CMS-| Fisico y digital

1

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1C5 FZglAJJbtwgwtZO8

y7BI9BG7sWvpnNmWJIxZLzhdDl/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS
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https://docs.google.com/document/d/1C5_FZg1AJJbtwgwtZQ8y7B9BG7sWvpnNmWJxZLzhdDI/edit
https://docs.google.com/document/d/1C5_FZg1AJJbtwgwtZQ8y7B9BG7sWvpnNmWJxZLzhdDI/edit

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones Nombre Cargo Firma
Elaborado por: | Steeven Montesdeoca Tesista
Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller
. Manuel Cuestas Gerente
Validado por: . Jefe de Planta,
David Cuestas .
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-TRS-0 09/01/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y 01/09/2023

riesgos
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MACUSA INDUSTRIAL

| S ——

MANUAL DE SUBPROCESOS

Macroproceso: |OPERATIVO
Nombre de documento: ]
P-O-D-CPG-1 Proceso: DESPACHO
Subproceso: | CARGA CON PUENTE GRUA (5 TON)
1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico sobre despacho mediante la utilizacién de puente grua
para el desarrollo de actividades en Macusa Industrial.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para personal destinado a taller. Inicia mediante

la notificacion de trabajo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la

calidad - Requisitos.

4. POLITICAS
[ ]
e Calidad
e Ambiental
[ ]

Seguridad y salud ocupacional

Control y prevencion de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Puente grda

Equipo de elevacion y traslado utilizado para mover cargas pesadas (5
ton).

Levantar y bajar

Acciones de elevar o descender la carga usando el control de mando del
puente gria.

Materia prima

Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para crear
un producto.

Material

Objeto tangible

Gancho

Elemento que se utiliza para sujetar la carga.

Elementos de
sujecion

Cintas o correas provistas de enganches y tensores que se usan para
sujetar carga.
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Abreviatura

Significado

EPP

Equipo de Proteccion Personal

TRS

Transporte de carga

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

. Responsable de la . L
Actividad actividad Descripcion Decision
Gerente, Jefe de . .
e El superior a cargo notifica
Notificacion de proyectos, Jefe de .
. ; o el despacho con puente Ninguna
trabajo ingenieria, Jefe de .
. grda.
Taller o Supervisor
no?i?‘icce;(f?érr:%e Trabajador/ El Trabajador u operador
: . ) recibe la notificacion de Ninguna
trabajo o necesidad Operador ,
. - despacho con puente grua
de manipulacion
El Trabajador u operador ¢El control
e, verifica que el control de | del puente de
Verificacion del . i .,
Trabajador/ mando esté en Gptimas grua se
control de mando y -
funcionalidad Operador con(_jlcppes para una encuentra en
movilizacion correcta del optimo
puente grua. estado?
El Trabajador u operador
Notificacion a Trabajador/ notifica sobre el .
: . . . Ninguna
supervisor Operador inconveniente al supervisor
a cargo.
Gerente, Jefe de
Solucién del proyectos, Jefe de | El Superior a cargo resuelve Ni
. . ! o ; ; o inguna
inconveniente ingenieria, Jefe de | el inconveniente notificado
Taller o Supervisor
. ¢Lacargaes
Identificacion de la Trabajador/ El ?I'rab:fljfador u operador la requerida
identifica la carga a
carga Operador - para
movilizar.
despacho?
Notificacion a Trabajador/ EI_Trabajgdor u opgrador .
X notifica el inconveniente al Ninguna
supervisor Operador :
superior.
Gerente, Jefe de
Solucidn del proyectos, Jefe de | El Superior a cargo resuelve .
. . ! o ; . By Ninguna
inconveniente ingenieria, Jefe de | el inconveniente notificado.
Taller o Supervisor
El Trabajador u operador | ¢La cargase
Asegurarse del Trabajador/ verifica ql:)e el pesolclig I‘f’l _enfcu_entra:
limite de peso Operador carga no sobrepase el limite |  inferior a
de peso del puente grda (5 limite de
Toneladas). peso?
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Solicitar soporte

El Trabajador u operador

- Trabajador/ solicita ayuda para cargar el .
10 para movilizar la . Ninguna
caraa Operador objeto (montacargas
g mecanico, camion grda).
El Trabajador u operador
Recepcion y entrega Trabajador/ sigue el procedimiento de .
11 . o Ninguna
de herramientas Operador recepcién y entrega de
herramientas.
El Trabajador u operador
Entrega de insumos, . sigue el procedimiento de
Trabajador/ - .
12 repuestos o entrega de insumos, Ninguna
. Operador . ,
materiales repuestos o materiales seguin
el trabajo a realizar.
. El Trabajador u operador ¢l carga se
Embalaje o Trabajador/ embala, coloca protecciones halla
13 | empaquetado de la y ’ P correctamente
Operador 0 empaqueta la carga a
carga ) embalada
despachar de requerirse.
empacada?
El Trabajador u operador
Ajuste del embalaje Trabajador/ ajusta el embalaje 0 .
14 Ninguno
0 empaquetado Operador empaguetado de la carga
hasta satisfacer la necesidad.
Movilizacion del . El Trabajador u operador
, Trabajador/ - . .
15 | puente gria al punto moviliza el puente gria al Ninguna
Operador )
de carga lugar requerido.
El Trabajador u operador
Manipulacion del Trabajador/ con el control de mando .
16 . regula la altura del ganchoy| Ninguna
puente grua Operador - ;
lo posiciona lo mas cerca
posible de la carga.
o Trabajador/ El _Trabajado_r u operador | ¢La cargase
17 | Sujecion de la carga Overador manipulay sujeta la cargaal | encuentra
P gancho del puente grua. bien sujeta?
Resujecion de la Trabajador/ El Trabajador u operador .
18 . Ninguna
carga Operador sujeta la carga.
El Trabajador u operador
Levantamiento de la Trabajador/ realiza el levantamiento de .
19 Ninguna
carga Operador la carga con el control de
mando del puente gria.
El Trabajador u operador
. planifica rutas seguras
20 [ Planificacion de ruta Trabajador/ evitando obstaculos y areas Ninguna
Operador .
de alto riesgo para llegar a
su destino.
I\lf;r:/t:el szgéogogella Trabajador/ El Trabajador u operador
21 P grua ct y moviliza la carga al lugar Ninguna
carga al sitio Operador .
. requerido.
requerido
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Colocar soportes /

El Trabajador u operador

¢El material

X Trabajador/ coloca soportes 0 hace contacto
22 durmientes en el . o ;
i . Operador durmientes en el sitio para | directo con el
sitio de requerirse
asentar la carga. suelo?
23 Recolocar soportes Trabajador/ El ;La'sg?ﬁ;jsosrou gftzrsa/dor Ninauna
soportes/ durmientes Operador J S0P g
durmientes.
El Trabajador u operador
. mediante el mando de
Trabajador/ . .
24 Descarga segura control descarga el objeto Ninguna
Operador
sobre los soportes 0
durmientes.
El Trabajador u operador
Desenganchar las . .
. Trabajador/ retira todos los elementos de .
25 herramientas de - Ninguna
suiecion Operador sujecion colocados en el
! gancho.
El Trabajador u operador
sujeta la carga en el ¢Lacarga se
Lo Trabajador/ vehiculo de despacho con encuentra
26 | Sujecién de la carga X L
Operador herramientas de sujecion | correctamente
(correas, ganchos, cintas de sujeta?
trincaje, etc.).
o Trabajador/ El _Trabajado_r u_pperador _
27 | Resujecion de carga ajusta la sujecion de la Ninguna
Operador
carga.
l\!otlf_lcac_|9n de Trabajador/ El T_ra_lbajador u op_erador _
28 finalizacion de notifica al supervisor la Ninguna
. Operador S .
trabajo finalizacion del trabajo.
Movilizacion del Trabajador/ El T_ra}bajador u opera,dor .
29 . moviliza el puente grda a Ninguna
puente grda Operador

otra area que se requiera.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

Gerante. Jufe de proyactos, Jefa da ingenleria, Jefe

P-0-D-CPG-1

de Taller o Supervisor

[ —

Motificacién
e trabajo

Solucién del
inconveniente

Netificacion
a supervisor

Solucién del

Trabajador/ Operador

Receptar la
notificacién de trahajo
@ necesidad de
manipulacion

Verificacian del
control de mandoy
funcionalidad

2l control del
puente de grla s
encuentra en
Gptimo estado?

gaesla

inconwenients

Ajuste del
embalzje o
empaquetado

Mo

Solicitar soporte
para movilizar la
arga

Asegurarse
del limite de
peso

La carga se
encuentra inferior
limite de peso?

Recepein y
entrega de
herramientas

Entrega de
insumos,

repuestos o
materizles

Embalaje o
empaguetado
delacarga

iLa carga se halla
correctamente

Movilizacién del
puente gria al
punto de carga

lacargase
encuentra
bien sujeta”

Movilizacicn del
puente griia con
Ia carga al sitio
requerida

Coloar soportes /
durmientes en el
sitio de requerirse

2El material
hace comtacts
directo con el
sugio?

Desenganchar las
herramientas de
sujecidn

ilacargase
encuentra

corectamente

sujeta?

Notificacion de
finalizacion de
trabajo

Movilizacién del
puente griia

Fin de despacho con
puente gria

Necesidad
e trabajo

al

embalada empacada?
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8. PELIGROSYy RIESGOS
Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Ruido intermitente Aplastamiento
Objetos inmoviles Choque
Filos cortantes Golpe
Piso con obstaculos Corte
Desequilibrio Caida al mismo nivel
Circulacién de maquinaria o vehiculos Sobreesfuerzo
Manipulacién de cargas (>23 Kg)
Trabajo en equipo
Polvos

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante el despacho con puente graa?

Protegiendo adecuadamente los objetos para su manipulacion: embalaje, protecciones.
Proporcionando una formacién teérica y practica a los operadores sobre operacion del puente
gruay el manejo de carga, garantizando que los productos sean manipulados correctamente.
Implementando sistemas de etiquetado como el peso, centro de gravedad, instrucciones de
manipulacion en el objeto.

Aplicando dispositivos de sujecion y accesorios adecuados para asegurar las cargas, evitando
dafios durante la movilizacion.

Colocando soportes, durmientes o espaciadores aptos para todo tipo de carga.

2. ¢ Como mejorar el servicio mediante el despacho con puente gria?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al despacho con puente grda?

Puente grda con mayor capacidad y mayor rango de movimiento.
Puentes grlas en diversas areas del taller.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al despacho con puente grua?

La incorporacion de tecnologias avanzadas o sistemas de asistencia como: sensores de
proximidad o desequilibrio y alertas de colision, para mejorar la seguridad tanto para los
operadores como para las cargas.

Puente grda que incorpora un sistema de analisis de datos para mejorar la planificacion y toma
de decisiones.

Adquirir elevadores mecanicos como soporte a operaciones con puente grua.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el despacho con
puente graa:

Revision y actualizacién anual del presente procedimiento.
Fomentar una cultura de seguridad - Capacitacién respecto al presente procedimiento.
Realizar el mantenimiento preventivo del puente grda.
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10. INDICADORES

L Nombre del Procedimiento / Formula de ..
# o indicador célculo A
(Sumatoria de peso de las
1 P-O-D-CPG-|-1 | €arga promedio | cargas realizadas en la semana| aplica
movilizada / Total de movilizaciones
realizadas)
. (Suma de tiempos de
T|em_po movilizaciones/ # total de .
2 P-O-D-CPG-I1-2 promedio de e No aplica
e movilizaciones con puente
movilizacion .
grua)
P-O-D-CPG-I-3 CO”S‘,”."O W/h No aplica
3 energeético
indice de (Mantenimientos realizados en
P-O-D-CPG-1-4 S el mes) / (Mantenimientos No aplica
) mantenimientos
programados en el mes) * 100
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de documento (\j/ersmn ik Nombre del archivo Soporte
ocumento
38. Procedimiento de Carga con . .
P-O-D-CPG-1 1 puente gria P-O-D-CPG-1 Fisico y digital

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/196YW2thB3CP3rJJe608v

HA3gsT3XdaPogLmvbkRb3rk/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Validado por:

Joffre Espin Jefe de Taller
Gerente
Mam.JEI Cuestas Jefe de Planta,
David Cuestas .
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version Descripcién del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial P-O-F-TRS-0 09/01/2023
1 Actualizacion de procedlmlento, peligros y 01/09/2023
riesgos
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https://docs.google.com/document/d/1q6YW2thB3CP3rJJe6o8vHA3qsT3XdaPogLmvbkRb3rk/edit
https://docs.google.com/document/d/1q6YW2thB3CP3rJJe6o8vHA3qsT3XdaPogLmvbkRb3rk/edit

m MACUSA INDUSTRIAL

- MANUAL DE SUBPROCESOS
Macroproceso: APOYO
Nombre de documento:  |Proceso: MANTENIMIENTO
P-A-M-ME-1
Subproceso: MANTENIMIENTO DE EQUIPOS
1. OBJETIVO

Establecer los lineamientos para el mantenimiento preventivo y correctivo de
equipos de la empresa y para los servicios de mantenimiento ofrecidos a clientes,
garantizando la eficiencia y longevidad de los equipos.

2. ALCANCE

Aplicable a todas las actividades de mantenimiento de equipos, tanto internos como
para clientes, incluyendo mantenimiento preventivo y correctivo.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccién Oficial - Sistemas de gestion
de la calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion
de la calidad - Requisitos.

Especificaciones de productos.
Requerimientos del cliente.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Antisoborno y Anticorrupcién

Control y prevencién de accidentes mayores

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Procedimiento |[Forma especificada de llevar a cabo una actividad o proceso.

Mantenimiento | Acciones realizadas para prevenir fallos o deterioros en los equipos.
Preventivo
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Mantenimiento| Acciones realizadas para reparar equipos que han presentado fallos.

Correctivo

Equipo

Cualquier maquinaria o herramienta sujeta a mantenimiento.

Abreviatura

Significado

MP

Mantenimiento Preventivo

MC

Mantenimiento Correctivo

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de

mantenimiento

Actividad la actividad Descripcion Decision
e, Gerente, Jefe de | El superior a cargo notifica
Notificacion de . . i .
. proyectos o Jefe | al supervisor la ejecucion Ninguna
trabajo ; o 4
de ingenieria de un trabajo.
Recepcion de la ReC|p|r_ y registrar
- Encargado de solicitudes de .
Solicitud de -y I Ninguna
L mantenimiento mantenimiento, ya sean
Mantenimiento . "
internas o de clientes.
. Encargado de Evaluar el estado del .
Evaluacion L . Ninguna
mantenimiento equipo.
Planlgleclamon Encargado de Planificar las acciones de Ninguna
- mantenimiento | mantenimiento necesarias. g
Mantenimiento
Recepcion y Encargado de Se sigue e_I,procedlmlento _
entrega de e de recepcion y entrega de Ninguna
. mantenimiento :
herramientas herramientas.
E_ntrega de Se sigue el procedimiento
insumos, Encargado de . .
g de entrega de insumos, Ninguna
repuestos o mantenimiento ,
. repuestos o materiales.
materiales
Ejecucion del - _—
. Utilizar técnicas y
Mantenimiento | Encargado de ; .
. - herramientas adecuadas Ninguna
Preventivo o mantenimiento ara cada tino de equino
Correctivo P P quipo.
Inspeccionar y probar los
Inspeccion y Encargado de equipos tras el ¢El equipo
Pruebas Post- mantenimiento mantenimiento para funciona
Mantenimiento asegurar su correcto correctamente?
funcionamiento.
Encargado de Se realiza el reproceso de .
Reproceso Ninguna

mantenimiento.
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Encargado de

Documentar las acciones

10 Registro Ay realizadas y los resultados Ninguna
mantenimiento .
obtenidos.
Notificacion de El supervisor notifica a su
A Encargado de . T .
11 | finalizacion de - superior la finalizacion de Ninguna
. mantenimiento .
trabajo mantenimiento.
Cotizacion de Encargado de Se cotiza los repuestos .
12 | repuestosy . " . Ninguna
servicios mantenimiento utilizados y el servicio.

7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

P-A-M-ME-1

rente, Jefe de proyectos o Jefe de

ingenieria

Encargado de mantenimiento

O

Notificacién
de trabajo

\| Recepcion de la Solicitud
4 de Mantenimiento

Evaluacion

Planificacién del

Mantenimiento

Recepcion y
entrega de
herramientas

¥

Entrega de insumos,
repuestos o
materiales

Ejecucion del
Mantenimiento
Preventivo o Correctivo

Inspeccién y Pruebas

Post-Mantenimiento

;El equipo
funciona

No
@

correctamente?
éﬂ ......... D

Acciones
realizadas y
resultaclos.

Y
Notificacién de
finalizacién de

trabajo

Y
Cotizacién de

repuestos y
servicios

Fin de
mantenimiento
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8. PELIGROSYy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Objetos inmdviles Fatiga visual
Gradas Golpe
Postura prolongada Caida el mismo nivel
Manipulacion manual de cargas (<23Kg) Alergia

Exposicion antes POVs

Trabajo bajo presion

Picaduras

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacién

1. ¢Como mejorar los productos mediante el mantenimiento de equipos?

Implementando un programa de mantenimiento preventivo y correctivo eficaz. Esto incluye
la realizacion regular de inspecciones, diagndsticos y reparaciones para prevenir fallos y
prolongar la vida util de los equipos.

2. ¢COmo mejorar el servicio mediante el mantenimiento de equipos?

La capacitacion del personal en técnicas de mantenimiento y la utilizacion de herramientas
y tecnologias para el diagnostico y la reparacion.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al mantenimiento de equipos?

Integracion de sistemas de mantenimiento preventivo y correctivo por una creciente
demanda de sostenibilidad en el mantenimiento.

4. ; Cudles son las expectativas a futuro respecto al mantenimiento de equipos?

Adoptar tecnologias como el mantenimiento predictivo y el analisis de big data para
anticipar y prevenir fallos antes de que ocurran.

Enfoque maés sostenible y ecoldgico en el mantenimiento, con el uso de tecnologias y
materiales mas respetuosos con el medio ambiente.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en mantenimiento de
equipos:

Identificacion temprana de problemas potenciales, el mantenimiento regular y la
actualizacion de equipos. La capacitacion del personal en técnicas de mantenimiento
avanzadas y la inversion en herramientas y tecnologia adecuadas son esenciales para
garantizar la eficacia del mantenimiento.
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10. INDICADORES

" Nombre del |Procedimiento/ Férmula de ..
# el indicador célculo elilslols
AMMEA. Tiempo de Tiempo promedio desde la
1 P-A '\flME 1 Respuesta en | solicitud hasta la finalizacién No aplica
Mantenimiento del mantenimiento.
Tasa de (Nur_nero de equipos que
5 P-A-M-ME-1- Reincidencia en requieren mantenimiento No aplica
-2 Fallas repetido / Total de equipos P
mantenidos) x 100.
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nelilel® el Ve et Nombre del archivo Soporte
documento documento
40. Procedimiento de . -
P-A-M-ME-1 1 Mantenimiento de equipos Fisicoy digital

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/10dORK3 aiAL4m 7Kiecx

aqWO08UKK7Bh65Y2Y-YAbA5U/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revision y aprobacion

Acciones Nombre Cargo Firma
Elaborado por: | Steeven Montesdeoca Tesista
Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller
Gerente
validado por-: Manuel Cuestas Jefe de Planta,
por: David Cuestas Proyectos y
Seguridad

b. Control de historial de cambios

Versién

Descripcion del cambio

Fecha de actualizacion

0

Levantamiento inicial

04/09/2023
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https://docs.google.com/document/d/1OdQRK3_aiAL4m_7KiecxaqW08UkK7Bh65Y2Y-YAbA5U/edit
https://docs.google.com/document/d/1OdQRK3_aiAL4m_7KiecxaqW08UkK7Bh65Y2Y-YAbA5U/edit

m MACUSA INDUSTRIAL

1 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroproceso: | OPERATIVO

Nombre de documento:

P-O-C-CC-1 Proceso: CALIDAD

Procedimiento: | CONTROL DE CALIDAD

1. OBJETIVO

Establecer los lineamientos para el control de calidad en la empresa, asegurando que todos
los productos y servicios cumplan con los estandares de calidad establecidos y satisfagan
tanto los requisitos del cliente como los reglamentarios.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las actividades de control de calidad, incluyendo la
evaluacién de materias primas, procesos de produccion, productos finales y servicios

postventa.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

Especificaciones de productos.

Requerimientos del cliente.

4. POLITICAS

e Seguridad y salud ocupacional

e Calidad

e Antisoborno y Anticorrupcion

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Procedimiento

Forma especificada de llevar a cabo una actividad o proceso.

Control de Proceso mediante el cual se asegura que la calidad de un producto o servicio
Calidad cumple con los requisitos establecidos.
No Incumplimiento de un requisito de calidad.

Conformidad

Accion
Correctiva

Accién tomada para eliminar las causas de una no conformidad detectada.
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Abreviatura

Significado

QC

Control de Calidad

NC

No Conformidad

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

4 Actividad Responsable de | Descripcion Decision
la actividad
e Gerente, Jefe de |El superior a cargo notifica al
Notificacion de ; - . .
1 . proyectos o Jefe |supervisor la ejecucion de un [Ninguna
trabajo ; o .
de ingenieria trabajo.
L Inspeccionar las materias
Recepcion y ; - -
o . primas recibidas y realizar .
2 Evaluacion de Supervisor . . Ninguna
; . pruebas de calidad segun los
Materias Primas . :
estandares establecidos.
Control de Calidad Realizar inspecciones y
3 |Durante la Supervisor pruebas en diferentes etapas [ Ninguna
Produccién de la produccién.
Registrar los resultados de las
Registro de . pruebas y compararlos con .
4 resultados Supervisor los estandares de calidad Ninguna
establecidos.
. Evaluar los productos
Inspeccion de . . .
5 Productos Finales Supervisor terminados para asegurar su | Ninguna
conformidad.
Registro de . Registrar los resultados de las | ,,.
6 Supervisor . - Ninguna
resultados inspecciones.
- Gestion de No Supervisor Identificar y registrar las no Ninguna
Conformidades P conformidades. g
. implementar acciones
8 Acciones Supervisor correctivas para rectificar los [ Ninguna
Correctivas
problemas.
Evaluar regularmente la
9 |Evaluacion Supervisor eficacia de los procesos de Ninguna
control de calidad.
Realizar auditorias internas . Conformidad o
10 |Auditoria Supervisor para verificar la conformidad |¢ .
S no conformidad?
con los procedimientos.
Utilizar los resultados de las
11 |Mejora Continua Supervisor aUd.'tO“aS y TeVISIones para Ninguna
mejorar continuamente los
procesos de calidad.
Registrar El supervisor registra todos
12 |documentos sobre | Supervisor los documentos salientes del | Ninguna

el control de calidad

control de calidad.

476



Notificacién de El supervisor notifica a su
finalizacion de Supervisor superior la finalizacién del Ninguna
control de calidad control de calidad.

7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

Gerente, Jefe de proyectos o Jefe de N
ingenieria 7

Q@

Notificacion
de trabajo

Supervisor

Recepcion y

> Evaluacién de
Materias Primas
Y

Control de Calidad
Durante la
Produccién

Y
Registrode | .
resultados

Registros
del control

Inspeccién de
Productos Finales

Registro de D
resultados
Registros
Y
Gestion de No
Conformidades

del control
Acciones

Correctivas

No ;Conformidad o
Solucién no conformidad?

P-0-C-CC-1

Si
Mejora
Continua
Y
Registrar |
documentos
Control de
calidad

Notificacién

de finalizacién

Fin de control
de calidad

477



8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos
Objetos inmoviles Fatiga visual
Gradas Golpe

Postura prolongada Caida el mismo nivel

Manipulacion manual de cargas (<23Kg)

Trabajo bajo presién

9. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0

Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante el control de calidad?

Implementar un enfoque sistematico y detallado para evaluar y mejorar la calidad en cada etapa del
proceso de produccién.

2. ¢Como mejorar el servicio mediante el control de calidad?

La capacitacion del personal en précticas de servicio al cliente, la implementacion de procesos de
respuesta rapida para consultas y quejas, y la evaluacion regular de la satisfaccion del cliente.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto al control de calidad?

Adaptacion a las nuevas tecnologias y metodologias. Esto puede incluir la integracion de
herramientas digitales avanzadas.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto al control de calidad?

Una mayor automatizacion y digitalizacion de los procesos de control de calidad, lo que permitira un
monitoreo y analisis més eficientes.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en el control de calidad:

Implementar un sistema de gestion de calidad eficaz. Esto incluye la identificacion y analisis de las
causas raiz de los problemas de calidad, seguido de la implementacién de acciones correctivas y
preventivas.

10. INDICADORES

Codigo N_om_bre del Procedlmler}to [ Férmula de Admisible
indicador calculo
Tasa de (NUmero de productos
P-O-C-CC-I-1 | Conformidad de | conformes / Total de productos Registros
Producto inspeccionados) x 100.
Ndmero de Total de acciones correctivas
P-O-C-CC-I1-2 Acciones o y Registros
. preventivas implementadas.
Correctivas
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11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre de Version de documento Nombre del archivo Soporte
documento

Procedimiento de Control de | —. . .
P-O-C-CC-1 1 Calidad Fisico y digital

Ubicacion digital

https://docs.google.com/document/d/1prUYU81xKFXSvcoSMmlrrOpA

WWNmMcFKYUpGmcU1J2-M/edit

(documentacionmacusa@gmail.com)

12. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por:

Joffre Espin

Jefe de Taller

Validado por:

Manuel Cuestas
David Cuestas

Gerente

Jefe de Planta,
Proyectos y Seguridad

b. Control de historial de cambios

Version

Descripcion del cambio

Fecha de actualizacion

0

Levantamiento inicial

04/09/2023
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https://docs.google.com/document/d/1prUYU81xKFXSvcoSMm1rrOpAwWNmcFKYUpGmcU1J2-M/edit
https://docs.google.com/document/d/1prUYU81xKFXSvcoSMm1rrOpAwWNmcFKYUpGmcU1J2-M/edit

m MACUSA INDUSTRIAL

— MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Macroproceso: APOYO
Nombﬁ_g?g?glmemo: Proceso: FACTURACION Y VENTAS
Procedimiento: FACTURACION
1. OBJETIVO

Definir el procedimiento especifico de documentacion mediante la facturacion para
desarrollo de actividades en Macusa Industria.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es de aplicacion para durante actividades efectuadas en Oficina
administrativa.

3. REFERENCIA NORMATIVA

NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.

NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.

Especificaciones de productos.

Requerimientos del cliente.

4. POLITICAS

Seguridad y salud ocupacional

Calidad

Ambiental

Antisoborno y Anticorrupcion

Control y prevencion de accidentes mayores

agrwdE

5. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término Definicion

Procedimiento |Forma especificada de Ilevar a cabo una actividad o proceso.

SKU Un numero o cédigo Unico que se utiliza para identificar y rastrear un
producto o componente especifico.

Orden de Un documento emitido por un comprador para solicitar la adquisicién de

Compra productos o componentes.

Cliente Persona que solicita un producto o servicio.

Abreviatura Significado

SKU Stock Keeping Unit

ocC Orden de Compra
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DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCEDIMIENTO

Responsable de la

# Activi e Descripcion Decision
ctividad actividad escripcio ecisio
e, Gerente, Jefe de | El superior a cargo notifica al
Notificacion de . . . .
1 trabajo proyectos o Jefe de | supervisor la ejecucion de un Ninguna
ingenieria trabajo.
El supervisor recibe y revisa
- las érdenes de compra (OC
Recepcion de . . pra (OC) (EIOC es el
2 . Supervisor para verificar los productos o
Pedido C - correcto?
servicios solicitados y los
precios acordados.
Solucionar . El supervisor soluciona el .
3 . . Supervisor : ; Ninguna
inconveniente inconveniente generado.
El supervisor coordina con
. trabajadores para asegurarse | ¢Los productos o
Coordinar para . e .
4 Supervisor de que los productos o servicios estan
despacho - o .
servicios estén listos para la listos?
facturacion.
Solucionar . El supervisor soluciona el .
5 . . Supervisor - - Ninguna
inconveniente inconveniente generado.
El supervisor genera una
factura que incluya
informacion detallada, como
Generacion de . la OC, la fecha de emision, .
6 Supervisor . Ninguna
Factura los productos o servicios
entregados, la cantidad, el
precio unitario y el monto
total.
El supervisor verificaque la | .
Verificacion de . informacion de contacto del ¢La factura esta
7 Supervisor . . - correctamente
la factura cliente esté actualizada y sea enerada?
correcta en la factura. g '
Solucionar . El supervisor soluciona el .
8 . . Supervisor - : Ninguna
inconveniente inconveniente generado.
El supervisor realiza una
verificacion final de los
e documentos adjuntos, como
Verificacion de . ! . ¢Los documentos
9 Supervisor ordenes de compra, planos,
Documentos son correctos?
acuerdos contractuales, etc.,
para asegurarse de que
coincidan con la factura.
Solucionar . El supervisor soluciona el .
10 | . . Supervisor - SUPerv: Ninguna
inconveniente inconveniente generado.
El supervisor envia o entrega
la factura y documentos al
11 | Envio o entrega Supervisor cliente de acuerdo con los Ninguna

plazos y métodos de entrega
establecidos.
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El supervisor registra la
Registrar la _ factura emitida y los _
12 - Supervisor documentos de respaldo en el Ninguna
factura emitida . -
sistema de contabilidad y
facturacion.
Notificacion de El supervisor notifica a su
13 | finalizacion de Supervisor superior la finalizacion de Ninguna
trabajo facturacion.

7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO

Gerente, Jefe de proyecios o Jefe de ingenieria Supervisor
.
O Recepcién
de Pedido
Notificacion
de trabajo

Solucionar No jlaOCesel
inconveniente correcto?

Si

Coordinar para

despacho

:Los productos

c No
] Solucmrlar o servicios
inconveniente estan listos?
Si
L
Generacion
de Factura
Factura

Verificacién

de la factura

- i No ;Lafactura esta
o . SOI”C'O_"M correctamente
a inconveniente generada?
T
o] .
] Si
o L
________ Verificacion de
Documentos
Documentos
del proyecto

b
Solucionar ;Los documentos
inconveniente son correctos?

z
=]

Si

Envio o
entrega

Registrar la
factura emitida

'
Notiticacion de
finalizacién de

trabaio

Fin de
facturacién
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8. PELIGROSy RIESGOS

Considerando la Matriz IPERC

Peligros Riesgos

Objetos inmoviles Fatiga visual

Gradas Golpe

Postura prolongada Caida al mismo nivel
Manipulacién manual de cargas (<23Kg) Alergia

Exposicion antes POVs

Trabajo bajo presion

Picaduras

9. MEJORA CONTINUA

Anélisis #: 0
Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacion

1. ;Cémo mejorar los productos mediante la facturacion?

Asegurarse de que la informacién contenida en la factura sea precisa y esté actualizada.
Verificar que los productos despachados sean los correctos segun las érdenes de compra para
su facturacion.

Proporcionar capacitacion adecuada al personal para la comprension de la importancia de la
precision en la documentacion y la verificacion de los productos.

2. ¢ Como mejorar el servicio mediante la facturacion?

No aplica.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto a la facturacién?

Integracion de Cédigo QR.
Necesidad de incluir caracteristicas de seguridad adicionales, como c6digos de barras seguros
o sellos digitales, para evitar falsificaciones

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto a la facturacion?

El lugar de un documento fisico se convierta en un documento digital.
Sistema que genere automaticamente facturas a partir de érdenes de compra electrénicas.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en la facturacion:

Socializacion, capacitacion y acompafiamiento en el llenado de facturas para que no existan
inconvenientes.
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10. INDICADORES

a. Firmas de revisién y aprobacién

s Nombre del Procedimiento / Férmula de ..
# el indicador célculo felitslalts
cumplimiento de (Facturas Emitidas a Tiempo /
1 | P-O-D-F-1-1-1 P Total de Facturas Emitidas) * No aplica
Plazos
100
Precision de (Facturas Correctas / Total de .
2 | P-O-D-F-1-12 4 hy o mentacion Facturas Emitidas) * 100 No aplica
11. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre de | Version de .
documento | documento Nombre del archivo Soporte
P-O-D-F-1 1 40. Procedimiento de Facturar P-O-D-F-1 Fisico y digital
Ubicacion https://docs.google.com/document/d/1M0OxhbpOzZgNmRU1jLH7raG3RScW(q
digital fNmMPz63xDVIEQKE/edit
(documentacionmacusa@gmail.com)
12. ANEXOS

Acciones

Nombre

Cargo

Firma

Elaborado por:

Steeven Montesdeoca

Tesista

Revisado por: Joffre Espin Jefe de Taller
Gerente
Validado por: Manl_JeI Cuestas Jefe de Planta,
David Cuestas .
Proyectos y Seguridad
b. Control de historial de cambios
Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial 04/09/2023
1 Actualizacion de procedimiento, peligros y
riesgos
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7m§ MACUSA INDUSTRIAL
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

[OE———

Nombre de documento:

MP-PC-IE PROCEDIMIENTO COMUNICACION INTERNA Y EXTERNA

1. OBJETIVO
Establecer y mantener canales efectivos de comunicacion interna y externa en la
organizacion. Se busca garantizar que toda la informacion relevante sea compartida de
manera oportuna, precisa y coherente.
2. ALCANCE
Este manual es aplicable a todos los empleados de la organizacion, asi como a la
comunicacion con clientes, proveedores, socios comerciales y medios de comunicacion.
3. REFERENCIA NORMATIVA
NORMA INTERNACIONAL ISO 9000 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Fundamentos y vocabulario.
NORMA INTERNACIONAL ISO 9001 Traduccion Oficial - Sistemas de gestion de la
calidad - Requisitos.
NORMA UNE-EN ISO 9001:2015 - Sistemas de gestion de la calidad, comunicacion
interna y externa como un elemento clave para el logro de la satisfaccién del cliente y la

mejora continua.

4, POLITICAS
1. Calidad
2. Antisoborno y Anticorrupcion
3. Comunicacién organizacional
5. RESPONSABILIDADES

Gerente general y Jefe de Planta, Proyectos: Aprobar politicas de comunicacion y asegurar su

implementacion.
Jefe de taller: Coordinar y supervisar todas las actividades de comunicacion interna y externa.

Empleados: Seguir las directrices establecidas para la comunicacion interna y externa.
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6. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Término

Definicion

Procedimiento

Forma especificada de llevar a cabo una actividad o proceso.

Comunicacion
Interna

Proceso de intercambio de informacion y conocimientos dentro de una
organizacion, entre sus empleados y departamentos.

Comunicacion

Intercambio de informacion y mensajes entre la organizacién y entidades o

Comunicacion

Externa individuos externos, como clientes, proveedores, socios y medios de
comunicacion.

Feedback Respuestas o reacciones de los receptores de la comunicacion,
proporcionando informacién valiosa para futuras interacciones.

Canales de Medios a través de los cuales se transmite la informacion, como correo

electrénico, reuniones, conferencias, etc.

7. DESARROLLO

1)

COMUNICACION INTERNA
Reuniones periddicas

El supervisor establecerd encuentros regulares (cada semana, mes o trimestre)

para asegurar la colaboracion entre los distintos departamentos de la empresa.
Registro de reuniones

Se creard un Registro de Reuniones Periddicas, donde se especificara el nombre,
funciones, integrantes y frecuencia. En él se podra sefalar las distintas fechas de
realizacién de estas reuniones, asi como la conveniencia 0 no de redactar un

informe.
Establecimiento de reuniones

El supervisor a cargo o persona delegada determinara las fechas y el lugar de las

reuniones.
Medios de comunicacion

Los participantes de estas reuniones deberan ser notificados preferiblemente por

medio escrito (correo electrénico) o verbal.

Utilizacion de un tablén de anuncios para publicar avisos importantes en un lugar

visible dentro de la empresa.
Reuniones Informales

La organizacion promovera, segun lo permita la demanda laboral, la realizacion
de encuentros informales, tanto entre los distintos departamentos como dentro de
cada uno de ellos, con el objetivo de favorecer el flujo de la comunicacion en la

empresa, asi como recabar las propuestas y demas opiniones de los trabajadores.

Comunicacion por escrito: Tablon de anuncios
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Se publicaran:
* Politica y Objetivos de la Calidad de la empresa.
* Instrucciones de Seguridad.
* Normas de convivencia.
* Avisos.
Comunicacion verbal
Teniendo en cuenta las particularidades y el tamafio de los departamentos Macusa
Industrial, la comunicacién verbal sera la predominante y constante dentro de

ellos.
2) COMUNICACION EXTERNA

Web de la empresa

La web de la empresa es esencial para la comunicacion de la organizacion. El
supervisor a cargo encargara a un empleado del &rea de administracion se encargue
de que esté en Optimas condiciones y que la informacién que contiene se mantenga
al dia.

Medios de comunicacion

La organizacién, por medio de sus trabajadores, intercambian comunicaciones
internas con sus clientes, proveedores y otras organizaciones relacionadas mediante
diversos medios (fax, correo electronico, redes sociales, mensajes de texto, entre
otros).

Evaluacion de comunicacion

Cada departamento de la empresa debe tratar adecuadamente las comunicaciones
externas que recibe, evaluando si es necesario registrarlas o no, segun los
requerimientos organizativos de la empresa.

Si un departamento recibe comunicaciones externas que corresponden a otro
departamento de la empresa, informara sin demora al departamento afectado sobre el
contenido de dichas comunicaciones.

Emisién de comunicaciones

Para la emision de comunicaciones externas se deben elaborar e implementar
formatos claros y sencillos para su comprension, asi como otros formatos
corporativos que se deban emplear.

Servidor de informacién
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Todo lo que sea preciso guardar se lo hard en el servidor de Macusa Industrial en

formato digital para obtener una correcta gestion documental.

8. MEJORA CONTINUA

Analisis #: 0
Generalidades - Oportunidades de mejora e implementacién

1. ¢ Cémo mejorar los productos mediante la comunicacion interna y externa?

Fomentar un flujo de informacion abierto y efectivo con una comunicacion clara entre
departamentos, como desarrollo de producto, produccion y marketing, para permitir
compartir feedback, ideas innovadoras y soluciones a problemas. Externamente, tener
una interaccion continua con clientes, proveedores para obtener perspectivas valiosas
sobre las necesidades y expectativas del mercado.

2. ¢ Como mejorar el servicio mediante la comunicacion interna y externa?

La creacion de canales efectivos para recoger y compartir informacion relevante.
Mantener un didlogo abierto con los clientes para recoger sus opiniones y sugerencias,
lo que es crucial para entender sus necesidades y adaptar los servicios ofrecidos.

3. ¢ Qué necesidades se puede tener a futuro respecto a la comunicacion interna 'y
externa?

Adaptarse a tecnologias emergentes y plataformas digitales para mantener la eficiencia
y relevancia.

Personalizar la comunicacion externa para atender las expectativas cambiantes de los
clientes y mantener un dialogo interactivo y dinamico con ellos.

4. ¢ Cuales son las expectativas a futuro respecto a la comunicacion interna 'y
externa?

Integrar herramientas de comunicacion innovadoras que faciliten la colaboracion
remota y el intercambio de informacidn en tiempo real.

La capacidad de recopilar y analizar datos de comunicacién para mejorar la toma de
decisiones y las estrategias.

5. Correcciones, prevencion o reduccion de efectos no deseados en la
comunicacion interna y externa:

Establecer protocolos claros y directrices de comunicacién. Formacion regular del
personal en habilidades comunicativas y el uso de canales apropiados para diferentes
tipos de mensajes.

La revision y actualizacion periddica de las estrategias de comunicacion, basandose en
la evaluacion de su efectividad y en los cambios en el entorno empresarial.
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9. INDICADORES

4 Codigo l\!om_bre del Procedimiento / Férmula de Admisible

indicador

indice de

Satisfaccion de la | (NUmero de respuestas positivas / .
L | MP-PC-IE-IT |~ oo municacion Total de respuestas) x 100 No aplica
Interna
indice de (NUmero de objetivos de
Efectividad de la | comunicacién externa alcanzados / .
2 | MP-PC-IE-I2 |~ inicacion Total de objetivos establecidos) x No aplica
Externa
10. SERIE DOCUMENTAL, DOCUMENTOS Y REGISTROS
gombre ot Version de documento Nombre del archivo Soporte
ocumento
MP-PC-IE-1 1 1. Procedimiento de Fisico y digital
comunicacion
Ubicacic https://docs.google.com/document/d/1UOgvi3ISHZEIYBjnC6VojqlleuS-
1cacion 214 Tok1V6J7TV0/edit
digital . .
(documentacionmacusa@gmail.com)

11. ANEXOS

a. Firmas de revisién y aprobacién
Acciones Nombre Cargo Firma Fecha
Elaborado por: Steeven Tesista
"| Montesdeoca
Revisado por:| Joffre Espin Jefe de Taller
Gerente
. Manuel Cuestas Jefe de Planta
Validado por: . :
P David Cuestas Proyectos y
Seguridad
b. Control de historial de cambios
Version Descripcion del cambio Fecha de actualizacion
0 Levantamiento inicial 05/01/2024
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Anexo 6

Ficha de Indicadores de Macusa Industrial

PROCESO:

Planificacion

FICHA DE INDICADORES

CODIGO:

OBJETIVO

Medir el nivel de cumplimiento de los objetivos establecidos.

Nombre del indicador

indice de cumplimiento de Objetivos

CONTROL DE RESULTADOS:

Rango Calificacion
0a33
33a66 Aceptable

66 a 100

Unidad de

medida

Responsable medicion

. . Descripcion del .
ACCION Férmula indirt):ador Frecuencia
REQUERIDA: -
Q Mide la
] proporcion de
Mejorar y mantener objetivos
(# de objetivos cumplidos) allcan_z,ados Ien SegL’ln
Corregir errores — ) relacion con los
r?]ejorar y (# de objetivos establecidos) objetivos cronograma
establecidos en un
Acciones correctivas periodo
urgentes determinado.

Responsable analisis

Partes interesadas

Porcentaje (%)

Jefe de planta y proyectos

Gerente

Gerente

Fuente de Datos

Registro de objetivos establecidos y seguimiento de su
cumplimiento.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

PROCESO:

Planificacién

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

CODIGO:

OBJETIVO

Medir el nivel de cumplimiento de las metas

Nombre del indicador

indice de cumplimiento de Metas

CONTROL DE RESULTADOS:

Rango Calificacion
0a33
33a66 Aceptable

66 a 100

Unidad de
medida

Responsable medicion

Férmula Descripeion del Frecuencia
ACCION REQUER indicador
Mide la
Mejorar y mantener proporcion  de
metas alcanzadas
- # de meta lid i6 (
Corregir errores y (# de metas cumplidas) en relacion con Segun
. (# de metas establecidas) las metas | cronograma
mejorar .
establecidas en un
Acciones correctivas perlodo_
urgentes determinado.

EVALUACION DEL INDICADOR
Responsable andlisis

Partes interesadas

Porcentaje (%)

Jefe de planta y proyectos

Gerente

Gerente

Fuente de Datos

Registro de metas establecidas y seguimiento de su

cumplimiento.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas
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EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

CODIGO:

PROCESO: Ejecucién
OBJETIVO Reducir la diferencia entre el tiempo estimado y el tiempo real de entrega de los
proyectos.
Nombre del indicador Tiempo de entrega
CONTROL DE RESULTADOS: ACCION Férmula Descripcion del | o0 encia
REQUERIDA: indicador
Calificacion )
0a33 Mejorar y mantener Mide la eficiencia en
el proceso de entrega,
Corregir errores (Tiempo Real de Entrega comparando el tiempo Men_sulalé)
Aceptable 9 . y — TiempoEstimadodeEntrega) | reg| de entrega con el por cic 0_, e
mejorar ; : produccion
tiempo estimado
66 a 100 Acciones correctivas previamente.
urgentes

EVALUACION DEL INDICADOR

U:\l;i;cé : ¢ Responsable medicion Responsable analisis Partes interesadas
Dias, horas

segun sea Jefe de planta y proyectos Gerente Gerente
apropiado.

Fuente de Datos

Registros de tiempos de entrega y planificaciones de proyecto.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR
PROCESO: Ejecucion CODIGO:
OBJETIVO Maximizar la eficiencia en el uso de recursos, asegurando que se obtenga el méaximo valor de
salida
Nombre del indicador Eficiencia de uso de recursos
CONTROL DE < . Descripcion del .
RESULTADOS: RE%%CE'F?I’;; A Formula indicador Frecuencia
Rango Calificacion )
. Mide la eficiencia con la
0a33 Mejorar y mantener que se utilizan los
recursos en el proceso Mensual 0
Corregir errores y (Produccién Total ) de produccién, iclo d
33a66 Aceptable mejorar (Total de Recursos Utilizados) comparando la pcl’)(';((j:Llji:c?léne
produccion total con el P
total de recursos
66 a 100 Acciones correctivas utilizados.
urgentes

EVALUACION DEL INDICADOR

urr:g;%;je Responsable medicién Responsable analisis Partes interesadas
Segun el tipo
de produccion Jefe de planta y proyectos Gerente Gerente

Yy recurso

Fuente de Datos

Registros de produccion y consumo de recursos.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas
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PROCESO:

FICHA DE INDICADORES

DESCRIPCION DEL INDICADOR
Transporte de materiales

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

CODIGO:

Maximizar la eficiencia operativa del proceso de transporte, asegurando que se realice el

OBJETIVO p P o
nUmero 6ptimo de transportes de cargas diarios.
Nombre del indicador Cantidad de transportes de cargas en el dia
CONTROL DE . . Descripcién del .
RESULTADOS: RE%%CE'F({DI’\E‘)A_ Formula indicador | Frecuencia
Rango Calificacion Mide el ndmero
0a33 Mejorar y mantener total de
i (# de transportes manuales transportes de -
33a66 Aceptable Correr?]:}g;;?res y realizados en el dfa) cargas realizados Diaria
Acciones correctivas duranya_ un  dia
66 a 100 urgentes especifico.

EVALUACION DEL INDICADOR

Unlda_d de Responsable medicion Responsable analisis Partes interesadas
medida
Unidades Gerente
(Cantidad de Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos
transportes)

Fuente de Datos

Registros diarios de operaciones de transporte.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

PROCESOQO:

FICHA DE INDICADORES

DESCRIPCION DEL INDICADOR
Transporte de materiales

CODIGO:

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

OBJETIVO

Mantener un alto porcentaje de entregas sin dafios.

Nombre del indicador

Integridad del Material

CONTROL DE RESULTADOS:

66 a 100

Unidad de
medida

Calificacion

ACCION REQUERIDA:

Mejorar y mantener

Aceptable

Corregir errores y mejorar

(Total de entregas)

Responsable medicion

Acciones correctivas urgentes

EVALUACION DEL

INDICADOR

Responsable analisis

materiales en
relacion con el
total de
entregas.

Férmula Degcrl_pcmn Frecuencia
del indicador
Mide el
porcentaje  de
entregas
(Entregas sin dafos ) rea~llzadas sin
x100 | dafios en los| Mensual

Partes interesadas

Porcentaje (%)

Jefe de Taller

Jefe de Taller

Gerente

Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Reportes de estado de los materiales entregados.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas
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PROCESO:

Trazado

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

CODIGO:

OBJETIVO

Mantener un alto porcentaje de precision en el trazado.

Nombre del indicador

Precision del Trazado

CONTROL DE
RESULTADOS:

33 a 66

66 a 100

Unidad de
medida

Calificacion

Aceptable

Corregir errores y
mejorar

Acciones
correctivas urgentes

Responsable medicién

EVALUACION DEL INDICADOR

(Total de trazados realizados)

Responsable analisis

ACCION Férmula De?ﬁgi[():gggrdel Frec:enu
REQUERIDA:
Mide el porcentaje
Mejorar y mantener de trazados
(Numero de trazados precisos ) real IZ.aC-|OS con P—
x 100 precisién en Diaria

relacién con el total
de trazados
efectuados.

Partes interesadas

Porcentaje (%)

Jefe de Taller

Jefe de Taller

Gerente

Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de trazados y evaluaciones de precision.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

PROCESO:

Trazado

FICHA DE INDICADORES

DESCRIPCION DEL INDICADOR

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

CODIGO:

OBJETIVO

Optimizar el tiempo de trazado, manteniéndolo dentro o por debajo del tiempo planificado.

Nombre del indicador

Eficiencia en el Proceso de Trazado

CONTROL DE
RESULTADOS:

0a33

33a66

66 a 100

Unidad de
medida

Calificacion

Aceptable

Porcentaje (%)

Descripcion
ACCION Férmula del Frecuencia
REQUERIDA: indicador
Mide la
) eficiencia en
Mejorar y mantener el proceso de
trazado,
Corregir errores y ((Tiempo real de trazado ) Comparando Semanalment
mejorar (Tiempo planificado de trazado) x 100 ?I tlempo real €
invertido en
Acciones el trazado con
correctivas el tiempo
urgentes planificado.
EVALUACION DEL INDICADOR
Responsable medicion Responsable andlisis Partes interesadas
Jefe de Taller Jefe de Taller Gerente
Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de tiempo de trazado (real y planificado).

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas
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PROCESOQO:

Control/Supervisién de proyectos

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

CODIGO:

Unidad de

EVALUACION DEL INDICADOR

medida

Responsable medicion

Responsable andlisis

OBJETIVO Mantener un indice cercano o superior a 100%, indicando eficiencia en la gestion del tiempo.
Nombre del indicador indice de Eficiencia del Proyecto
CONTROL DE p . Descripcion del -
RESULTADOS: ACCION Férmula indicador Frecuencia
PP REQUERIDA:
Calificacion
Mide la eficiencia en
Mejorar y mantener la gestion del tiempo
en un  proyecto, -
(Horas Planificadas ) comparando las horas Al lzgggzar
33266 Aceptable | Corregir errores y mejorar (Horas Reales) de trabajo proyecto
planificadas con las
Acciones correctivas horas reales
66 a 100 invertidas.
urgentes

Partes interesadas

Porcentaje (%)

Jefe de planta y proyectos

Gerente

Gerente

Fuente de Datos

Horas Planificadas: Obtenidas del plan de proyecto; Horas
Reales: Registradas en informes de seguimiento del proyecto.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

— FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR
PROCESO: Control/Supervision de proyectos CODIGO:
OBJETIVO Reducir la tasa de no conformidades, apuntando a un porcentaje minimo.
Nombre del indicador | Tasa de No Conformidades
CONTROL DE : . Descripcion del Frecuenci
RESULTADOS: REA(\QCL:JCEIR(’)I,\I;A' Formula indicador a
Rango Calificacion ) Mide la proporcién
de inspecciones que
0a33 Mejorar y mantener resultaron en no
_ (# de No Conformidades ) % 100 conformidades  en Mensual
33266 Aceptable Corregir errores y (# Total de Inspecciones) relacion  con el
__mejorar nimero total de
66a100 Acciones correctivas inspecciones
urgentes realizadas.
ALUACION D DICADOR
Unidad
de Responsable medicién Responsable anélisis Partes interesadas
medida
Porz:oe/or;taje Jefe de planta y proyectos Gerente Gerente
Fuente de Datos Registros de inspecciones y no conformidades detectadas.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas
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PROCESO:

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

CODIGO:

OBJETIVO

Optimizar el tiempo de corte, manteniéndolo dentro o por debajo del tiempo planificado.

Nombre del indicador

Eficiencia en el Proceso de Corte

EVALUACION DEL INDICADOR

CONTROL DE p . Descripcion del | Frecuenci
RESULTADOS: RE"‘(‘?CU%'F?I'\E‘) N Formula indicador a
Calificacion ) Mide la eficiencia
. en el proceso de
0a33 Mejorar y mantener corte,
(Tiempo real de corte ) c_omparando ell P
Aceptable Corregir errores y mejorar (Tiempo planificado de corte) 100 Flemp(_n rea Diaria
invertido en el
. . corte con el
66 a 100 ACCIOTﬁS;:tZ:thaS tiempo
9 planificado.

Unidad
de Responsable medicion Responsable anéalisis Partes interesadas
medida
Porcenta Gerente
e (%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de tiempo de corte (real y planificado).

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

CODIGO:

EVALUACION DEL INDICADOR

PROCESO: Corte
OBJETIVO Mantener un alto porcentaje de precision en los cortes.
Nombre del indicador | Precisién del Corte
CONTROL DE . . Descripcion del Frecuenci
ACCION Férmula o
RESULTADOS: n r
SU _(_)S _ REQUERIDA: indicado a
Calificacion
Mejorar y mantener Mide el porcentaje de
4d . cortes realizados con
Corregir errores y (# de cortes precisos) x 100 | precision en relacion Diaria
33a66 Aceptable . (Total de cortes realizados)
mejorar con el total de cortes
- - efectuados.
66 2100 Acciones correctivas
urgentes

Unidad
de Responsable medicién Responsable analisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

F

uente de Datos

Registros de cortes y evaluaciones de precision.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas
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PROCESO:

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

FICHA DE INDICADORES

DESCRIPCION DEL INDICADOR

Doblado CODIGO:

OBJETIVO

Optimizar el tiempo de doblado, manteniéndolo dentro o por debajo del tiempo planificado.

Nombre del indicador

Eficiencia en el Proceso de Doblado

CONTROL DE
RESULTADOS:

Calificacion

0a33

33a66 Aceptable

66 a 100

ACCION Férmula De?ﬁgﬂgﬁgrdd Frecuencia
REQUERIDA: - .
Mide la eficienciaen
. el  proceso de
Mejorar y mantener doblado,
N Tiempo real de doblado comparando el L.
COI’I’E‘gII'. errores y (Tie(mpo pl:anificado de dobl:do) * 100 tiemf)o real Diaria
mejorar invertido en el
Acciones correctivas doblado con el
urgentes tiempo planificado.

EVALUACION DEL INDICADOR

Unidad
de Responsable medicién Responsable anélisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de tiempo de doblado (real y planificado).

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

FICHA DE INDICADORES

DESCRIPCION DEL INDICADOR

CODIGO:

PROCESO: Doblado
OBJETIVO Mantener un alto porcentaje de precision en los dobleces.
Nombre del indicador | Precisién del Doblado
CONTROL DE . . Descripcion del .
RESULTADOS: ACCION Férmula indicador Frecuencia
PP REQUERIDA:
Rango Calificacion
- Mide el porcentaje
0a33 Mejorar y mantener de dobleces
(# de dobleces precisos ) realizados con .
i x 100 . - Diaria
33a66 Aceptable Correngilr_g:;?res y (Total de dobleces realizados) precision en relacion
€l con el total de
i dobleces efectuados.
662 100 A_(:Clones
correctivas urgentes

EVALUACION DEL INDICADOR

Unidad
de Responsable medicion Responsable analisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de dobleces y evaluaciones de precision.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

496



PROCESO:

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

FICHA DE INDICADORES

DESCRIPCION DEL INDICADOR

Rolado CODIGO:

OBJETIVO

Optimizar el tiempo de rolado, manteniéndolo dentro o por debajo del tiempo planificado.

Nombre del indicador

Eficiencia en el Proceso de Rolado

CONTROL DE
RESULTADOS:

Calificacion

0a33
33 a66 Aceptable

66 a 100

ACCION Formula De?rc]glirégggrdel Frecuencia
REQUERIDA:
. Mide la eficiencia
Me]orary mantener en el proceso de
Cada vez
Ti | de rolad rolado, comparando
Corregir errores y (Tiempo real de rolado ) x100 |el tiempo real gue un
. (Tiempo planificado de rolado) ; . p rolado sea
mejorar invertido en el
. programado
Acti rolado con el tiempo
cciones lanificado.
correctivas urgentes P

EVALUACION DEL INDICADOR

Unidad
de Responsable medicion Responsable analisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de tiempo de rolado (real y planificado).

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

CODIGO:

PROCESO: Rolado
OBJETIVO Mantener un alto porcentaje de precision en los rolados.
Nombre del indicador | Precision del Doblado
CONTROL DE . . Descripcion del .
RESULTADOS: ACCION Férmula indicador Erecuencia
P REQUERIDA:
Calificacion
Mejorar y mantener Mide el porcentaje de Cada vez
4 de rolad . rolados realizados con
Corregir errores y (# de rolados prec‘.sos) x 100 | precision en relacién con c|1u§ un
33a66 Aceptable mejorar (Total de rolados realizados) el total de rolados| relado se(;a
- efectuados programado
Acciones '
662100 correctivas urgentes

EVALUACION DEL INDICADOR

Unidad
de Responsable medicion Responsable analisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de rolados y evaluaciones de precision.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas
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PROCESO:

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

Mecanizado CODIGO:

OBJETIVO

Optimizar el tiempo de mecanizado, manteniéndolo dentro o por debajo del tiempo planificado.

Nombre del indicador

Eficiencia en el Proceso de Mecanizado

CONTROL DE
RESULTADOS:

Calificacion

0a33

33a66 Aceptable

66 a 100

. . Descripcion del .
ACCION Férmula indirc):ador Frecuencia
REQUERIDA: - .
Mide la eficienciaen
. el  proceso de
Mejorar y mantener mecanizado,
- Ti 1d izad .
Corregir errores y i (Tiempo r.ea} e mecaniza .ﬂ ) % 100 c_omparando el Diaria
meiorar (Tiempo planificado de mecanizado) t|empo real
! invertido en el
Acciones mecanizado con el
correctivas urgentes tiempo planificado.

EVALUACION DEL INDICADOR

Unidad
de Responsable medicién Responsable anélisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de tiempo de mecanizado (real y planificado).

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

L]

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

33a66 Aceptable

PROCESO: Mecanizado CODIGO:
OBJETIVO Mantener un alto porcentaje de precision piezas mecanizadas.
Nombre del indicador | Precision del Mecanizado
CONTROL DE . . Descripcion del .
. ACCION Foérmula I Frecuencia
RESULTAD_C_)S. _ REQUERIDA: indicador
Calificacion
. Mide el porcentaje
Mejorar y mantener de piezas
# de pi izad i i ..
(# de piezas mecanizadas precisas) % 100 mecanizadas con Diaria

Corregir errores y

(Total de piezas mecanizadas) precision en relacion

mejorar con el total de piezas
66 a 100 Acciones mecanizadas.
correctivas urgentes
EVALUACION DEL INDICADOR
Unidad
de Responsable medicién Responsable anélisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos
Fuente de Datos Registros de mecanizado y evaluaciones de precision de las piezas.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas
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PROCESO:

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

Semiensamble CODIGO:

OBJETIVO Mantener un alto porcentaje de precision en el semienasamble.
Nombre del indicador | Precisién del Semienasamble
CONTROL DE p . Descripcion del .
RESULTADOS: ACCION Férmula indicador Frecuencia
—————1 REQUERIDA
Rango Calificacion
i Mide el porcentaje de
0a33 Mejorar y . p J
mantener conjuntos
semienasamblados
- - Cada vez
332 66 A tabl Correglr (# de conjuntos semienasamblados precisos ) 100 reall_ze}(’jos I C(')I"I que sea
a CERLEDI erro_res y (Total de conjuntos semienasamblados) x precision en refacion programado
mejorar con el total de
Acciones conj_untos
66 a 100 correctivas semienasamblados.
urgentes
ALUACION D DICADOR
Unidad
de Responsable medicion Responsable analisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de semienasamble y evaluaciones de precision de los conjuntos.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

PROCESO:

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

FICHA DE INDICADORES

DESCRIPCION DEL INDICADOR

Semiensamble CODIGO:

OBJETIVO Optimizar el tiempo de semienasamble, manteniéndolo dentro o por debajo del tiempo planificado.
Nombre del indicador | Eficiencia en el Proceso de Semienasamble
CONTROL DE . . Descripcion del .
RESULTADOS: ACCION Férmula indizador Frecuencia
————1 REQUERIDA
Rango Calificacion
0 Mejorar y Mide la eficienciaenel
a33
mantener proceso de
- ) : semienasamble, Cada vez
Corregir T (Tlemlzo r:?l d: S:mle"a.samble :11 x100 | comparando el tiempo | que sea
33266 Aceptable errores y (Tiempo planificado de semienasamble) real invertido en el | programado
mej_orar semienasamble con el
Acciones tiempo planificado.
66 a 100 correctivas
urgentes
EVALUACION DEL INDICADOR
Unidad
de Responsable medicién Responsable analisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
(%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos
Fuente de Datos Registros de tiempo de semienasamble (real y planificado).

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas
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EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

PROCESO:

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

Soldadura CODIGO:

OBJETIVO

Mantener un alto porcentaje de soldaduras sin defectos.

Nombre del indicador | Calidad de la Soldadura

CONTROL DE

RESULTADOS:

Descripcion del

ACCION Foérmula indicador Frecuencia

Califica

0a33

33a66

66 a 100

Aceptable

REQUERIDA:

cién

Mide el porcentaje

Mejorar y mantener de soldaduras
realizadas sin

(# de soldaduras sin defectos )

Corregir errores y

. (Total de soldaduras realizadas)
mejorar con el total de
Acciones correctivas soldaduras
urgentes efectuadas.

UACION DEL INDICADOR

x 100 | defectos en relacion Diaria

Unidad
de Responsable medicion Responsable analisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos
Fuente de Datos Registros de soldaduras y evaluaciones de calidad.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

m EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

PROCESO:

FICHA DE INDICADORES

DESCRIPCION DEL INDICADOR
Soldadura CODIGO:

OBJETIVO

Optimizar el tiempo de soldadura, manteniéndolo dentro o por debajo del tiempo planificado.

Nombre del indicador | Eficiencia en el Proceso de Soldadura

CONTROL DE
RESULTADOS:

Descripcion del

ACCION Férmula indicador Frecuencia

Rango Calific

0a33

66 a 100

Corregir errores Tiempo planificado de soldadura) i
33a66 Aceptable ar y (Tiempo p ) tiempo real
mejorar invertido en la
‘ el

REQUERIDA:
Mide laeficienciaen

. el proceso  de
Mejorar y mantener soldadura,
comparando el

acion

(Tiempo real de soldadura )
100

soldadura con
tiempo planificado.

Acciones correctivas

Diaria

urgentes
UACION DEL INDICADOR
de Responsable medicion Responsable anélisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos
Fuente de Datos Registros de tiempo de soldadura (real y planificado).

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

500



PROCESO:

Perforado

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

CODIGO:

OBJETIVO Mantener un alto porcentaje de precision en las perforaciones.
Nombre del indicador | Precision del Perforado
CONTROL DE . . Descripcion del .
RESULTADOS: ACCION Férmula indicador Frecuencia
Calificacion REQUERIDA:
Mide el porcentaje
Mejorar y mantener de . perforaciones
) ) realizadas con
(# de perforaciones precisas ) L -, -
precision en relacion Diaria

33 a66

66 a 100

Corregir errores y
mejorar

Aceptable

Acciones correctivas
urgentes

EVALUACION DEL INDICADOR

(Total de perforaciones realizadas)

con el total de
perforaciones
efectuadas.

Unidad
de Responsable medicién Responsable analisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de perforaciones y evaluaciones de precision.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

EVALUACION DEL INDICADOR

PROCESO: Perforado CODIGO:
OBJETIVO Optimizar el tiempo de perforado, manteniéndolo dentro o por debajo del tiempo planificado.
Nombre del indicador | Eficiencia en el Proceso de Perforado
CONTROL DE . . Descripcion del .
RESULTADOS: RE’“(‘?CUCEB'\SA_ Formula indicador Frecuencia
Calificacion ) Mide laeficienciaen
. el  proceso de
Mejorar y mantener perforado,
. (Tiempo real de perforado ) Comparando el -
33a66 Aceptable COFFG&LI}S;’;?I’ES y (Tiempo planificado de perforado) tiempo real Diaria
invertido en el
66 a 100 Acciones correctivas perforado con el
urgentes tiempo planificado.

Unidad
de Responsable medicion Responsable anéalisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de tiempo de perforado (real y planificado).

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas
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PROCESO:

Ensamble

EMPRESA METALMECANICA MACUSA

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

INDUSTRIAL

CODIGO:

correctivas urgentes

OBJETIVO Mantener un alto porcentaje de ensambles sin defectos.
Nombre del indicador | Calidad del Ensamble
CONTROL DE . . Descripcion del .
; ACCION Férmula L Frecuencia
RESULTAI?QS. _ REQUERIDA: indicador
Calificacion
; : Cada vez
0a33 Mejorar y mantener Mide el porcentaje de que el
#d bles sin defect ensambles realizados bl
Corregir erroresy | - f ;nsam ‘Esm el.ec :S) x100 |sin  defectos en| °MSAME
33266 Aceptable mejorar (Total de ensambles realizados) relacion con el total de - Sf:mad
Acciones ensambles efectuados. | P09
66 a 100 0

EVALUACION DEL INDICADOR

Unidad
de Responsable medicion Responsable analisis Partes interesadas
medida
Porcentaj Gerente
e (%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de ensambles y evaluaciones de calidad.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

PROCESO: Ensamble CODIGO:
OBJETIVO Optimizar el tiempo de ensamble, manteniéndolo dentro o por debajo del tiempo planificado.
Nombre del indicador | Eficiencia en el Proceso de Ensamble
CONTROL DE P . Descripcion del .
RESULTADOS: RE%?J(:EIISII\IIDA- Férmula indicador Frecuencia
Rango Calificacion ) Mide la eficiencia
) en el proceso de Cad
0a33 Mejorar y mantener ensamble, ada vez
(Tiempo real de ensamble ) 100 comparando el Qque et:l
33a66 Aceptable | Corregir errores y mejorar | (Tiempo planificado de ensamble) tiempo real | ENSamole
Acci . invertido en el o ?:amado
66 a 100 celones correctivas ensamble con el | P9
urgentes tiempo planificado.

EVALUACION DEL INDICADOR

Unidad
de Responsable medicién Responsable analisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de tiempo de ensamble (real y planificado).

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas
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PROCESO:

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

FICHA DE INDICADORES

DESCRIPCION DEL INDICADOR

Desarme CODIGO:

OBJETIVO Alcanzar un alto porcentaje de eficiencia en el desarmado sin dafiar los componentes.
Nombre del indicador | Eficiencia del Desarmado
CONTROL DE ACCION . Descripcion del .
RESULTADOS: REQUERI Formula indicador | | ecuencia
Calificacion DA: Mide el
Mejorar y porcentaje de
0a33 mantener componentes Cada vez
_ desarmados que el
COfreQ" (# de componentes desarmados correctamente) 100 correctamente en | desarmado
Aceptable erro_res y (Total de componentes a desarmar) x relaciéon con el sea
mejorar total de | programad
Acciones componentes 0
66 a 100 correctivas programados para
urgentes desarmar.
EVALUACION DEL INDICADOR
Unidad
de Responsable medicion Responsable andlisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de desarmado y verificaciones de calidad.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

M

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

FICHA DE INDICADORES

DESCRIPCION DEL INDICADOR

PROCESO: Limpieza CODIGO:
OBJETIVO Alcanzar y mantener un alto porcentaje de eficacia en la limpieza de piezas.

Nombre del indicador | Eficacia de la Limpieza

CONTROL DE - . Descripcion del .

RESULTADOS: ACCION Formula indicador | Frecuencia

P REQUERIDA:

Rango Calificacion
0a33 Mei t Mide el porcentaje

a ejorar y mantener de piezas

c A (# de piezas correctamente limpiadas) % 100 correctamente Semanal
33a66 Aceptable orreg:ar_ggtr)res y (Total de piezas limpiadas) limpiadas en
L relacion con el total
66 a 100 Acciones correctivas de piezas limpiadas.
urgentes
ALUACION D DICADOR

Unidad

de Responsable medicién Responsable anélisis Partes interesadas
medida

Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de limpieza y evaluaciones de calidad de las piezas limpiadas.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

503



PROCESO:

FICHA DE INDICADORES

DESCRIPCION DEL INDICADOR

Pintura

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

CODIGO:

OBJETIVO

Alcanzar y mantener un alto porcentaje de calidad en la pintura.

Nombre del indicador

Calidad de la Pintura

CONTROL DE
RESULTADOS:

Calificacion

0a33

Aceptable

66 a 100

EVALUACION DEL INDICADOR

. . Descripcion del .
ACCION Foérmula indi?:ador Frecuencia
REQUERIDA:
Mejorar y mantener Mide el porcentaje
de piezas | Cada vez
Corregir errores y (# de piezas corltectamelnte pintadas) % 100 C.Orrectamente ) que el
: (Total de piezas pintadas) pintadas en | pintado sea
mejorar -/
relacion con el total | programado
Acciones correctivas de piezas pintadas.
urgentes

Unidad
de Responsable medicién Responsable anélisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
(%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de pintura y evaluaciones de calidad de las piezas pintadas.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

33a66 Aceptable

66 a 100

PROCESO: Despacho CODIGO:
OBJETIVO Mantener un alto porcentaje de productos entregados sin dafios.
Nombre del indicador | Integridad del Producto en el Despacho
CONTROL DE . . Descripcion del .
RESULTADOS: RE%CL:JCEIISII\EI)A' Formula indicador Frecuencia
Calificacion ) Mide el
) porcentaje  de
Mejorar y mantener productos
- entregados  sin
Corregir errores y (# de productos entregados sin daos ) x100 | dafios en | Mensualmente.

(Total de productos despachados)

mejorar

. . total
Acciones correctivas

urgentes

UACION DEL INDICADOR

relacién con el

productos
despachados.

de

Unidad
de Responsable medicién Responsable anélisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de despacho y reportes de estado de los productos entregados.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas
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PROCESO:

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

Mantenimiento CcODIGO:

Unidad
de
medida

OBJETIVO Reducir el tiempo de respuesta en mantenimiento
Nombre del indicador | Tiempo de Respuesta en Mantenimiento
CONTROL DE . . Descripcion del .
RESUL TADOS: ACCION Férmula indicador Frecuencia
PP REQUERIDA:
Calificacion
. Mide el tiempo promedio
0a3s3 Mejorar y mantener Tiempo promedio desde | transcurrido  desde la sePr?/ricfiaodge
] ] la solicitud hastala | solicitud de mantenimiento
33a66 Aceptable | Corregir errores y mejorar finalizacion del mantenimiento hasta la o
- - mantenimiento. finalizacién efectiva del mensualmente
66 2100 Acciones correctivas mismo.
urgentes

Responsable medicion

EVALUACION DEL INDICADOR

Partes interesadas

Responsable analisis

Dias,
horas,
segUlin sea
apropiado.

Jefe de Taller

Gerente

Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de solicitudes de mantenimiento y reportes de finalizacion.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR
PROCESO: Calidad CODIGO:
OBJETIVO Mantener una alta tasa de conformidad de producto.
Nombre del indicador | Tasa de Conformidad de Producto
CONTROL DE " . Descripcion del | Frecuenci
RESULTADOS: RE%%CE'SI’\S N Formula indicador a
Rango Calificacion ) Mide el
porcentaje  de
0a33 Mejorar y mantener productos  que
cumplen con los
Corregir errores (# de productos conformes ) estandares  de
33a66 Aceptable n%ejorar y (Total de productos inspeccionados) * 100 calidad Mensual
establecidos en
: relacion con los
Acciones
662100 correctivas urgentes productps
inspeccionados.
ALUACION D DICADOR
Unidad
de Responsable medicién Responsable analisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos Gerente
(%) P y proy Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Registros de inspeccion de calidad y reportes de conformidad.

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas
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PROCESO:

Documentacion

FICHA DE INDICADORES
DESCRIPCION DEL INDICADOR

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

CODIGO:

OBJETIVO

Mantener un alto nivel de cumplimiento en la gestion documental.

Nombre del indicador

Cumplimiento en la Gestiéon Documental

CONTROL DE
RESULTADOS:

Descripcion del

Calificacion

0a33

33a66 Aceptable

66 a 100

EVALUACION DEL INDICADOR

S Férmula o Frecuencia
REA(\QCUCEIR?I’\IIDA' indicador
- Mide el porcentaje
Mejorar y de  documentos
mantener gestionados
Corregir errores (# de documentos gestionados correctamente ) X 100 correctamente en Mensual
y mejorar (Total de documentos manejados) relacion con el
Acciones Eiootijmentos de
correctivas maneiados
urgentes 12€05-

Unidad
de Responsable medicion Responsable andlisis Partes interesadas
medida
Porcentaje Gerente
%) Jefe de Taller Jefe de Taller Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Documentos gestio

nados

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

PROCESO:

Facturacion y ventas

FICHA DE INDICADORES

DESCRIPCION DEL INDICADOR

EMPRESA METALMECANICA MACUSA INDUSTRIAL

CODIGO:

Unidad de
medida

Responsable medicién

EVALUACION DEL INDICADOR

OBJETIVO Mantener un alto nivel de exactitud en la facturacion.
Nombre del indicador Exactitud en la Facturacién
CONTROL DE . . Descripcion del | Frecuenci
RESULTADOS: ACCION Formula indicador a
P REQUERIDA:
Rango Calificacion . .
Mide el porcentaje
0a33 Mejorar y mantener de facturas
Corregir errores (# de facturas correctas) X 100 reallzatdas t M |
33 a66 Aceptable arr y (Total de facturas emitidas) correctamente — en ensua
mejorar relacion con el
Acciones total de facturas
66 a 100 . emitidas.
correctivas urgentes

Responsable analisis

Partes interesadas

Porcentaje (%)

Secretaria

Jefe de planta y proyectos

Gerente
Jefe de planta y proyectos

Fuente de Datos

Facturaciones emitidas

Acciones Correctivas/Mejoras Propuestas

506



