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RESUMEN
La Empresa Puablica Santa Barbara EP, desarrolla durante una trayectoria de treinta y ocho afios la
labor de proveer de armas y municiones como también de elementos metalmecdnicos a la Nacion
Ecuatoriana. Como Empresa en el dmbito estratégico, provee de productos y servicios a nivel
nacional, con preponderancia a las Fuerzas Armadas Ecuatorianas y Policia Nacional de recursos
indispensables para su correcto funcionar, como son armas, municiones y servicios de recuperacion
y mantenimiento de armas de su dotacién. Santa Béarbara EP, debido a la actualizacién del
armamento que poseen estas Instituciones y la regulacion en el empleo de las armas de las Agencias
de Seguridad Privada, obliga a una permanente readecuacién en su orgdnica, a la racionalizacion
de sus procesos y procedimientos, de manera de acortar tiempos, costos y optimizar asi las
actividades de su personal tanto de operarios como de sus profesionales. Entre sus mas de ochenta
procesos integrados, la tesis implementa algo novedoso y poco comin como lo son la
racionalizacién de procesos especificos del giro del negocio, como lo es la fabricacién de armas,
municiones, iniciando con disefios e ingenieria y pasando por el entorno de Negocios con el Cliente
y la Administracién de Proveedores y Compras, que como la Norma ISO 9001:2015 plantea, como
partes interesadas que contribuyen a la satisfaccion y posterior fidelizacion de la empresa con el
cliente, culminando con una optimizacién y mejora continua a través de una correcta obtencién de
resultados por medio del logro de los indicadores planteados.
PALABRAS CLAVES.-
e RACIONALIZACION
e PROCESOS

e MEJORA CONTINUA
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ABSTRACT

The Public Company Santa Barbara EP, develops during a trajectory of thirty-eight years, the work
of providing arms and ammunition as well as metal mechanical elements to the Ecuadorian Nation.
As a Company in the strategic field, it provides products and services at the national level with a
preponderance to the Ecuadorian Armed Forces and the National Police of indispensable resources
for its correct operation, such as weapons, ammunition and services for the recovery and
maintenance of weapons of its staff. Santa Barbara EP, due to the updating of the armament that
these Institutions have and the regulation in the use of the weapons of the Private Security
Agencies, obliges to a permanent readjustment in its organic, to the rationalization of its processes
and procedures, in a way to shorten times, costs and thus optimize the activities of its staff, both
for workers and their professionals. Among its more than eighty integrated processes, the thesis
implements something new and unusual as they are the rationalization of specific processes of the
business, such as the manufacture of weapons, ammunition, starting with designs and engineering
and going through the environment of Business with the Client and the Suppliers and Purchases
Administration, which, as the ISO 9001: 2015 Standard, proposes, as interested parties that
contribute to the satisfaction and subsequent loyalty of the company with the client, culminating
with an optimization and continuous improvement through a correct obtaining of results through
the achievement of the raised indicators.

KEYWORDS.-

e RATIONALIZATION
e PROCESSES

e CONTINUOUS IMPROVEMENT
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GENERALIDADES
DESCRIPCION DEL PROBLEMA
La Empresa Publica Santa Bérbara, presenta inconvenientes en el cumplimiento de sus
contratos con el cliente con el correspondiente incremento de pérdida de imagen empresarial e
incrementos en costos y malestar tanto del cliente externo como el interno.
A continuacién presentamos una matriz de situaciones a fin de comprender el problema existente:

Tabla 1.
Matriz de andlisis de situaciones

. ., Propuesta de
Situacion actual real Identificacion Situacion  futura solucion al
. del problema a .pe
negativa . . deseada positiva problema
ser investigado
planteado
Las especificaciones Deficiente Profesionales Racionalizar  los
técnicas ofertadas no se proceso de competentes y procesos de
ajustan a las fabricadas y produccién actualizados acordes adquisicién, control
solicitadas por el cliente, a las exigencias de Yy de fabricacion de
generando los requisitos del materias primas e
inconvenientes en el cliente, con insumos para la
uso; devoluciones, re conocimientos entrega de
inspecciones y idoneos en el area productos y
reprocesos de sensible de servicios en
fabricacion para salvar fabricacion y particular en
inconsistencias provision de municiones acorde
productos y a las exigencias del
Servicios, en cliente.
particular en el drea
de municiones
Falta de Capacitacion Deficiente El personal debe Plan de
Continua actualizacion de cumplir sus capacitacion  del
los conocimientos funciones de acuerdo personal con
del personal en a sus roles y tecnologia
sus nuevos roles  responsabilidades actualizada segin
sus roles

CONTINUA
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Propuesta de

. .. Identificacion . . P
Situacion actual real Situacion futura solucion al
. del problema a .ps
negativa . . deseada positiva problema
ser investigado
planteado
Falta de personal Establecer la .
. P! .. Modelamiento de
Necesidad de personal para cumplir con orgénica de acuerdo .
.. . . . procesos y orgénica
adicional segin los tiempos y a las lineas de
. . de acuerdo a las
proyecto COmMpromisos negocios de la . .
. lineas de negocios
segln proyectos  empresa
Procesos acorde a las
funciones roles. .
. nerones y Modelamiento de
Procesos ajustados a Procesos Eliminacién de .
.. PR procesos y orgédnica
orgdnica cuando era ineficientes y procesos
. . . . de acuerdo a las
Empresa Privada superpuestos innecesarios y ajuste . .
lineas de negocios
de los controles de
los mismos.

En funcién de lo planteado Santa Barbara EP, presenta deficientes procesos operativos y
administrativos que generan altos costos e incumplimientos de contratos; personal operativo y
administrativo que busca aplicar sus experiencias y no integrarse como miembros fundamentales
de procesos modernos, actualizados a un sistema integrado que debe ser investigado en la
coordinacion e interrelacion de procesos de compra y de los procesos de materias primas e insumos
en el drea de municiones, principal linea y razén de ser de la Empresa.
Con el modelamiento de los procesos y reingenieria de los mismos estaremos proponiendo las
correcciones necesarias y optimizando dos dreas importantes (Produccién y Comercializacién) y
necesarias de la empresa.
ANTECEDENTES

En el afio 2008 se aplica en el pais el impuesto a los consumos especiales ICE, para los
productos de defensa y seguridad nacional afectando a Santa Bérbara EP, ya que preferentemente
armas y municiones, sufren un 300% de incremento, afectando seriamente la venta de los mismos.

Santa Barbara se ve obligada a ampliar sus lineas de produccion.
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En abril de 2012, Santa Bérbara recibe de su traspaso de Sociedad Anénima a Empresa Puiblica, un
funcionamiento organico establecido, ya que su funcion es abastecer a organizaciones como lo son
las Fuerzas Armadas del Ecuador, preferentemente el Ejército Ecuatoriano, que se venia haciendo
desde hace maés de treinta afios. Esto se ve agravado por el recorte de los presupuestos a las Fuerzas
Armadas, clientes cautivos de la empresa, que obligo a la apertura de nuevas lineas de negocios no
vistas hasta ese entonces como pueden ser Estructuras Prefabricadas Mdéviles y Modulares también
para organismos publicos y privados del pais. Esto trajo capacitaciones y concientizacion de dificil

aceptacion en el personal de la empresa.

Entre el 2015 y el 2017 han transcurrido dos administraciones con objetivos disimiles entre si, que
obligan al personal a adaptarse a decisiones y cambios en los cargos directivos que en tan corto

tiempo no llegan a comprender y amoldarse al funcionamiento de la empresa.

Clientes en su mayoria de carécter publico que también sufrieron los retrasos en los pagos por parte
del Estado Ecuatoriano, y Santa barbara como contratista sufriendo demoras en sus cobros

generando cadena en los pagos a sus proveedores.

JUSTIFICACION
Con el modelamiento de procesos de Santa Barbara EP, el personal directivo contard con una
guia que permita interrelacionar los procesos desde la adquisicion de materiales, la produccién, y
la comercializacién; adicionalmente, su personal contard con un procedimiento de lo que debe

hacer y en qué tiempo debe efectuarse, con la normativa que le da soporte a sus actividades y tareas,
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teniendo la certeza de descubrir cualquier retraso, defecto de productos en el debido tiempo, para

tomar las acciones preventivas y evitar inconsistencias.

Esto permitird viabilizar en un segundo proyecto aplicativo la posibilidad de sacar los pros y los
contras de lo analizado en esta primera fase metodoldgica investigativa. Los beneficios que se
obtengan permitird a los servidores publicos del drea contable como a los operarios publicos del
drea industrial, que reduzcan tiempos y descoordinaciones mediante la racionalizacién de sus
procesos; optimizacion de los tiempos productivos en las lineas de ensamblaje; reduccion de los
tiempos de demora o retraso para la entrega de los productos y/o servicios al cliente; evitar tiempos
muertos, incumplimientos y postergaciones; omisiones en la planificacién y riesgos que ocurren

en la ejecucion de los procesos.

La cadena de valor que resultard de esta investigacion generard a los Directivos de la Empresa la
posibilidad de introducir cambios en su Estructura Organizativa; recuperar la eficiencia y eficacia
de las actividades de sus integrantes; mejorar el control de aquellos procesos criticos y que resultan
ser los cuellos de botella para la concrecién en tiempo y forma de los proyectos que se llevan a

cabo y de los que resulten luego de la aplicacién de este proyecto de investigacion y aplicacion.

IMPORTANCIA
Una empresa que implemente un modelo de gestion por procesos, s una organizacion
que va a contar con resultados més eficientes y mejorar su productividad, optimizando los recursos,
esto podemos traducirlo al cliente en calidad de los productos o servicios que ofrezca, manteniendo

asf una ventaja competitiva sobre la competencia.
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Cabe indicar, que el funcionamiento de este modelo depende de la voluntad de todos los miembros
de la organizacidn, es importante fomentar e incentivar la cultura de mejora continua.

Implementar esta racionalizacion de procesos en la Empresa Pablica Santa Barbara, ayudard a que
se mejore el entorno organizacional y se logrard la optimizacién de costos y aprovechamiento de
los recursos; esto ocasionaria un incremento sustancial en las ventas de la Empresa Pablica Santa

Barbara.

Objetivo General
Racionalizar los procesos con que cuenta Santa Barbara EP tanto en el drea productiva como
administrativa interrelacionados, para la elaboracion de los productos y servicios y su vinculacion
con la satisfaccion de los clientes, mediante la metodologia de enfoque basado en procesos, con el
propdsito de optimizar costos, tiempos y recursos a fin de mejorar la gestion administrativa y
operativa de sus lineas productivas, consolidando la confianza de sus clientes y buscando unificar
criterios metodoldgicos de produccion.
Objetivos Especificos
a) Detectar los procesos cuello de botella que generan demoras e incumplimientos, los
relacionados al sector compras y su interrelacion con las dreas productivas.
b) Determinar tiempos y tolerancias para llegar a tener los productos y/o servicios de acuerdo
a los compromisos asumidos por la Empresa, en particular a lo relacionado a compras y el
area productiva.
c¢) Disefiar y documentar los procesos que permitan un mejoramiento de la gestion

administrativa y operativa de la empresa.
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d) Implementar un proceso de marketing y acercamiento al cliente que garantice su

satisfaccion de manera de consolidar su confianza en la Empresa y en los productos y

servicios que ofrece.

Metodologia de investigacion

Segun el problema y los objetivos planteados en el presente proyecto, se considera aplicar el
tipo de investigacion descriptiva para puntualizar los hechos que se presentan en la Empresa
Publica Santa Bérbara, tomando en cuenta desde la direccion de industrias para la defensa,
organismo que rige las actividades de la Empresa Publica, Directorio que aprueba las normativas,
presupuesto y estructuras organicas y funcionales, los clientes que conforman las partes interesadas
dentro del contexto de la organizacidn, y el ambiente interno de la misma (capacitaciones, estado
animico del personal, carga horaria laboral, sistema de riesgos de trabajo).

Se aplicaria el método deductivo, el cual estudia un problema desde lo macro hacia lo particular.



Capitulo I — Descripcion de la Empresa

1.1.Resefia Historica

La Empresa Publica Santa Barbara, nace un 6 de diciembre de 1970, bajo decisién de las
Fuerzas Armadas Ecuatorianas con la mision de abastecer de armas y municiones en particular de
los Fusiles F.A.L. de dotacién en el pais, cuyo nombre inicial fue Féabrica de Municiones Santa
Barbara.

A comienzos del afio 1996 cambia su objeto social y se conforma en una empresa con acciones
del sector privado, ampliando su linea productiva en armas y municiones tanto para caza como
también de tiro deportivo e inicia la linea de metalmecénica liviana para usos industriales con la
particularidad de realizar todo tipo de adquisiciones de materia prima y maquinaria a nivel nacional
e internacional, para la amplia gama de productos que comienza a ofrecer optimizando la cadena
productiva en las lineas mencionadas armas y municiones y metalmecénica liviana.

A partir del 2005 cambia su denominacion y pasa a llamarse Fabrica de Municiones Santa
Béarbara S.A. ampliando su razon social, emergente de las decisiones que se toman en El Consorcio
de Empresas HOLDING DINE, del cual Santa Barbara forma parte, iniciando con la produccion
de metalmecdnica pesada, destinada a la fabricacion de elementos estructurales para puentes,
talleres, hangares, y estructuras para edificios, ductos y tanques metdlicos de almacenamiento,
complementandose con su ingenieria bésica y de detalle como también el montaje en obra del bien
inmueble, asignado por contrato publico o privado. Asimismo, se amplia la gama de productos en
las lineas de municiones y armas, realizando mantenimiento y repotenciacion de las mismas, y

continda el abastecimiento de municiones a la Policia Nacional y Fuerzas Armadas del Ecuador.
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A partir del 2008 se aplica el Impuesto a los Consumos Especiales ICE, en un 300%, a la venta
de productos para la defensa y seguridad nacional afectando directamente de manera sustancial a
los productos para la defensa y seguridad nacional como son las armas y municiones, repercutiendo
en la situacién econdmica de la empresa, motivando asi que la Organizacién se enfoque mas

imperativo en las dreas Metalmecdnica y Servicios Logisticos para la Defensa Nacional.

En el mes de abril del 2012 segtn Decreto Ejecutivo 1121, “se crea la Empresa de Municiones
Santa Bdarbara EP, como una empresa juridica de derecho piiblico, con patrimonio propio, dotada
de autonomia presupuestaria, financiera, economica, administrativa, operativa y de gestion,
adscrita al Ministerio de Defensa Nacional, acorde con los objetivos establecidos en el Sistema
Nacional de Planificacion, las orientaciones del Comité de Industrias de la Defensa y las
disposiciones de la Ley Orgdnica de Empresas Publicas, su reglamento general y el Decreto

Ejecutivo”.

El objeto social de la Empresa de Municiones Santa Barbara EP comprende:

1. Produccién de municiones y armamento

2. Ofrecer los servicios de asesoria en municiones, armamento, sistemas de defensa a las Fuerzas
Armadas; asi también mantenimiento de armamento a las empresas de seguridad.

3. Proveer el servicio de certificacién de municién; especialmente, a la Institucién Militar.

4. Inspeccion y certificacion de municion para las FF.AA.
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Su actividad principal productiva se basa en la bisqueda del fortalecimiento del mantenimiento
de la municién, por lo que el Estado Ecuatoriano pueda realizar contribuciones, subsidios, aportes

estatales, y financiamiento que permita continuar con el servicio publico a ser brindado.

Como respaldo el Ministerio de Finanzas puede generar empréstitos para que la Empresa de
Municiones Santa Béarbara EP pueda cumplir con su objeto social con eficiencia, generalidad,

uniformidad, responsabilidad, universalidad, accesibilidad, regularidad, continuidad y calidad.

La Empresa de Municiones de Santa Barbara EP, la dirige un Directorio integrado por:
1. El Ministro de Defensa Nacional, o su delegado, quien lo presidira.

2. El titular del Organismo Nacional de Planificacion, o su delegado permanente.

3. El Ministro Coordinador de la Produccién, Empleo y Competitividad.

4. El Jefe del Comando Conjunto de Fuerzas Armadas o su delegado

5. El Comandante General del Ejército, o su delegado.

Por Decreto Ejecutivo No. 313 del 4 de abril del 2014, el Sefior Presidente Constitucional del
Ecuador resuelve modificar su denominacion eliminando la palabra “Municiones”, definiendo a la
empresa como ‘“Santa Barbara EP”, modificando su objeto social, el cual se mantiene hasta la

actualidad de la siguiente forma:



“Articulo 2. Objeto. — El Objeto social de Santa Bdarbara EP, comprende:

1.

. Exportacion de armas, municiones, conexos y complementarios.”.

Fabricacion y comercializacion de armamento, municiones, blindaje antibala, protectores
antimotines y, en general, de todo tipo de equipamiento para el sistema de defensa y seguridad

publica.

. Fabricacion, importacion y distribucion de todo tipo de vehiculos de transporte terrestre, aéreo

Yy maritimo; sus partes, piezas, repuestos y accesorios; asi como partes, piezas y repuestos para

equipos y aparatos de comunicaciones y telecomunicaciones.

. Fabricacion de equipos de proteccion personal, productos conexos y complementarios.

. Fabricacion, instalacion, mantenimiento y comercializacion de estructuras metdlicas para uso

militar, policial y civil.

Inspeccion, certificacion, desmilitarizacion y recuperacion de municion, asi como la
repotenciacion de armamento.

Blindaje de vehiculos, naves y embarcaciones.

Brindar asesoria, servicio de mantenimiento y repotenciacion en armamento menor y mayor,
municiones y vehiculos tdcticos, materia prima para la fabricacion de blindaje antibala para el
sistema de defensa y seguridad puiblica.

Importacion de partes de armas, componentes de municiones, partes de vehiculos tdcticos,
materia prima para la fabricacion de blindaje antibala para el sistema de defensa y seguridad

publica.

’



1.2.Ubicacion

La Empresa Publica Santa Barbara, se encuentra ubicada en el Sector del Valle de los Chillos,
Cant6én Rumifahui, parroquia Sangolqui, a una distancia de 212 km al Sur Este del Centro Colonial

de Quito en la Provincia de Pichincha, sobre la Av. General Rumifiahui 3976 y calle Ambato.
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Figura 1. Ubicacioén Geogréfica de Santa Barbara E. P.

El 4rea en la que se encuentra ubicada Santa Barbara EP representa un total de 38.712 m? que

consta de aéreas descubiertas y cubiertas como laboratorios y bodegas de almacenamiento de
insumos, talleres y oficinas.



1.3 Filosofia Corporativa
Mision

Fabricamos armamento, municiones, blindajes y estructuras metdlicas para uso militar
policial, civil y equipamiento para el sistema de defensa y seguridad publica, atendiendo la
demanda con productos y servicios de calidad que permitan satisfacer las necesidades del mercado

y promuevan el desarrollo nacional.

Vision

Para el 2017, ser la empresa lider en la industria nacional e incurrir en el mercado de Latino
América, en la fabricacion de armas y municiones, ademds en soluciones industriales
metalmecanicas, defensa y seguridad, mediante una mejora continua en nuestros procesos; siendo

pilar fundamental nuestro talento humano, comprometido con el desarrollo del pais.

1.4 Valores y Principios Institucionales

e Honestidad e integridad. — Actuamos con la debida transparencia entendiendo que los
intereses colectivos deben prevalecer al interés particular para alcanzar los propdsitos
misionales.

e Trabajo en equipo. — Nos permite conformar un grupo sélido, unidos por objetivos
comunes encaminados siempre a la satisfaccion del cliente.

¢ Responsabilidad social y ambiental. — Trabajar por el mejoramiento de las condiciones de
vida de la comunidad en armonia con el medio ambiente, propiciando el desarrollo sostenible

del pafs.
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e Transparencia. — Actuando con rectitud, honradez y veracidad en todos los actos de acuerdo
con la ley, los principios y demds valores adoptados por la empresa.

e Puntualidad. — Cumplir con las jornadas de trabajo requeridas, para la entrega efectiva de
productos y servicios que ofrece la Empresa a sus clientes.

e Mejora Continua. — Optimizar y aumentar la calidad de un producto, proceso o servicio.

1.5 Descripcion de los productos y servicios que ofrece

Mas alla de proveer armas y municiones, nuestro compromiso empresarial esta directamente relacionado
con la Defensa y Seguridad del Estado, en cumplimiento de los mas altos objetivos Nacionales

Figura 2. Productos elaborados por Santa Barbara EP

Area Metalmecanica

En esta drea la empresa, cuenta con una capacidad productiva de 500 toneladas de acero
mensuales, para ello cuenta con un personal de 110 operarios calificados como soldadores,
armadores, cortadores, ayudantes de soldadura, supervisores, disefiadores, técnicos en calidad e
ingenieros de planta, de montaje y un jefe de division con una secretaria que hace también las

veces de control de costos y seguimiento de proyectos.

Asimismo, para la ejecucion de sus funciones cuenta con una gria sobre rieles con capacidad

de transporte de 16 toneladas de acero en productos, que mueven las piezas a través de los
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diferentes procesos (Liberacion de materia prima y de insumos, corte, armado, soldadura,
inspeccion y liberacién de soldadura, Sandblasteo, recubrimiento anticorrosivo, control de calidad,
traslado a zona de despacho), para la conformacién del producto final. Al momento tenemos
contratos con las empresas publicas de Petroamazonas, Secretaria Nacional de Inteligencia, Yachay

y Ministerio de Inclusion Social para cubrir necesidades habitacionales emergentes por lluvias.

La gama de productos del drea es: dovelas para puentes, vigas, columnas, postes para
iluminacién o seguridad publica, Hangares, talleres, campers, camas bajas para camiones,
tinglados. En la actualidad se realiza la implementacién de Estructuras Méviles Modulares, que
representan productos tipo casas prefabricadas estandarizadas de 62, 72 y 98 metros cuadrados, que
no solo cumplen la finalidad habitacional de familias, sino también pueden cumplir necesidades de
depdsitos, talleres, oficinas, y todo otro requerimiento que el cliente pueda darle uso.

La Empresa elabora productos y servicios que representan un porcentaje reducido de la vasta gama
de productos y servicios que puede proveer, entre ellas se menciona:
Estructura Metdlica Pesada (>500 toneladas): hangares, galpones industriales, puentes

carrozales y peatonales, camas bajas y altas para transporte de carga.

Figura 3. Hangar de ANDEC

Estructura Metalica Liviana (<500 toneladas): Barandas de acero inoxidable, puertas metélicas,

puertas especiales, escaleras metdlicas, postes metélicos, garitas, estructuras modulares moéviles.



Proyecto: Barandas y Barreras para ol
Pucnte los Caraz

Longitud: 6.1 KM de barandales
Peso: 640,000.00 KG

Figura 4. Barandas de Seguridad de Puentes y Estructura modular mévil

Area Armas, Municiones y Blindajes

Estd 4rea es la razén de existencia de la empresa, su origen de formacién fue el
abastecimiento de material bélico a las Fuerzas Armadas Ecuatorianas, posee de una planta de
producciéon de municiones calibre menor para armas cortas y de hombro, ya sean pistolas,
revolveres o escopetas y carabinas, no se cuenta con capacidad productiva para armas de calibre
mayor como cafiones, cohetes y misiles, pero cuenta con una planta de desmilitarizado de
municién de calibre mayor en la zona de Machachi, que permite el tratamiento mediante fusion del
explosivo TNT, quitado de espoletas y limpieza de la granada de acero para su recarga posterior

de ser requerido.

La Empresa para el desarrollo de estos productos cuenta con tres maquinas de ultima
generacion: Mdquina CNC de 4 ejes con 30 herramientas poli funcionales que realizan desde

piezas menores de espesores de Smm hasta piezas de armazones de armas de 600 mm de largo y
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espesores de hasta 40mm; Méquina cortadora de hilo de cobre que provee cortes exactos de piezas
de espesores que van de 5 a 40mm especialmente para la produccién en serie de piezas moviles
que integran un arma de fuego, y, un Torno CNC, que también provee de piezas de precision en

serie para la conformacion de piezas moviles de armas.

Actualmente, la Division posee la capacidad productiva de 30 revélveres mensuales, calibre
38 pulgadas de disefio y fabricacién ecuatorianas, con materia prima enteramente nacional cuyo
nombre de mercado es ATI, en honor a un guerrero nativo regional. Las materias primas como
p6lvoras, vainas fulminadas y puntas, son importadas de Brasil o de Europa. La actividad principal
de la empresa en esta drea es de ensamblaje, control de calidad y verificacion de los parametros
balisticos necesarios para la funcionalidad cartucho-arma, para lo cual la divisién cuenta con un

arma de cada uno de los calibres para las pruebas respectivas.

Asimismo, cuenta con un laboratorio de materiales energéticos con los equipos de calibracién
calorimétricos para pdlvoras de dltima generacion y inico en la regidn, cabe indicar que las maquinas
de ensamblaje de origen europeo y aleman de la década del 70 se encuentran en un proceso de
automatizacién y mejora, en particular en la etapa de inspeccién visual, dimensional previa al

envasado y despacho a bodega.

El drea de municiones provee al mercado nacional y regional, en particular a Colombia,
municiones de pequefio calibre desde 5.56mm hasta 9mm y de cartucheria para escopetas de caza,

de tiro deportivo y de seguridad privada. En lo referente a las Fuerzas Armadas Ecuatorianas y a
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la Policia Nacional, principales clientes de la empresa, Santa Barbara EP provee de municién para

calibres menores y de granadas para cafiones para salvas.

Se realizan blindajes corporales para las Fuerzas Armadas y de Seguridad, asi como los cascos de

seguridad y escudos antimotines.

La Empresa elabora productos y servicios que representan un porcentaje reducido de la vasta
gama de productos y servicios que puede proveer, entre ellas se menciona:

Tabla 2:
Tipos de armas y municiones fabricados en Santa Bdrbara EP

Tipo de Productos Subtipo de Productos

Armas Nuevas Revolver ATI

Pistola Subametralladora

PAME 2
Repotenciacion de Revélveres SMITH & WETSON
Municiones Calibre 9 mm

Calibre .38” special

Calibre 5.56 mm

Calibre 7.62 mm

Blindajes Blindaje Corporal

Cascos de Seguridad

Escudos Antimotines
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saanh saasend

Figura 5. Revoélver, Municiones, Blindaje corporal y cascos fabricados por Santa Barbara EP
Area de Servicios Logisticos para la Defensa
Esta 4rea se encarga de los procesos de certificacion, desmilitarizacion y destrucciéon de
municién de grueso calibre, es decir calibres que van de los 90 mm a 155mm, generalmente del
Ejército Ecuatoriano. Actualmente las demds Fuerzas se encuentran también en estos procesos,
como es el caso de bombas aéreas y de municiones antiaéreos de calibre 75mm y superiores hasta

calibres de 90mm.

Previo a la descarga de explosivos de la granada, esta es radiografiada, es decir analizada
quimicamente en laboratorio y de no ser necesaria su desmilitarizacion, se la certifica como

habilitada por un lapso de tiempo no menor a 5 afios.

En esta drea se cuenta con personal técnico calificado y con relativa experiencia en procesos
logisticos y de mantenimiento de materiales para las Fuerzas Armadas y Policia Nacional. Esta
division se abastece de los andlisis de laboratorios de materiales energéticos, como de los equipos
de radiografias de las granadas o municiones antes de ser certificadas o desmilitarizadas, lo cual se

efectia en la planta de desmilitarizado. Una vez terminados los procesos se devuelven las granadas
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o municiones en condiciones de ser reprocesadas a los depdsitos de las Fuerzas Respectivas, lo

mismo el material explosivo reciclado.

La particularidad de estos procesos es el alto costo que las Fuerzas Armadas y Policia
Nacional economizan en destruir material obsoleto y repotenciar aquellos cuyas caracteristicas le
permitan realizar dicha operacién, para extender la vida util y el empleo para las Fuerzas Armadas
en operaciones futuras, permitiendo el ahorro en la adquisiciéon de material bélico para defensa y

seguridad de alto costo para el pais.

Figura 6. Armamento desmilitarizado (sin explosivos ni material pirotécnico)



14

1.6 Estructura Organizacional

Hasta el afio 2008 la entonces Empresa de Municiones Santa Béarbara S. A. mostraba la siguiente

estructura orgdnica.

Gerencia General

Asistente de Gerencia

Gestion de la Calidad

Asesoria Juridica

Tecnologia de la

Informacion
Seguridad Integral
Administracién Finanzas Comercializacion
Divisién Armas y Investigacién y Divisién Industrial
Municiones Desarrollo Metalmecanica

Figura 7. Estructura Orgénica de la Empresa de Municiones Santa Bérbara S. A.

Del presente disefio organizacional, entendiéndose como un proceso que permite el establecer

departamentos y puestos que lo conforman, se extrae las siguientes caracteristicas de desempeiio:

a. Este organigrama materializa procesos centrados en el control, fundamentalmente por
asesores en informacion, seguridad y medio ambiente, asesoria juridica y calidad. Esta
discriminaciéon de funciones cercanas a Gerencia presupone un comportamiento

organizacional de actividades recurrentes, donde el personal ejecuta a diario lo que
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venia haciendo el dia anterior. Su accionar se basa en el control de las tareas que cada
puesto ejecuta.

En la empresa los departamentos de apoyo se unen a los productivos. Es decir por un
lado los operarios trabajando y alentdndose en su experiencia e intereses buscando los
objetivos organizacionales y sus metas, mientras que el resto de los departamentos
administrativos y de control solo ven su preocupaciéon en el cumplimiento de sus
funciones y no los de la organizacién. La cultura de la organizacién se somete al
comportamiento de las dreas no productivas.

Se segrega al Departamento Calidad como un elemento asesor de gerencia y no
formando parte de la cadena de valor de la Empresa en el sector productivo. Como asi
también el drea de comercializacion, que se encuentra en un nivel de apoyo y no dentro

de los procesos principales de la misma.

Mediante una encuesta de satisfaccion al personal, la Organizacién ha identificado los

comportamientos organizacionales de este modelo implantado en la Empresa dando como

resultado la desconfianza entre subordinados y superiores, y no permitiendo analizar problemas del

puesto con las autoridades y resaltar las actitudes desfavorables hacia la organizacion.

Asimismo, la informacién llega con distorsiones, imprecisa y con doble sentido hacia los

operarios, los cuales no son considerados en las metas, procesos y procedimientos de las divisiones

y departamentos.

Las decisiones ocurren entre el Directorio y la Gerencia de la organizacion, no involucrando

al personal técnico encargado de desarrollar los procesos y generar valor a la empresa. No obstante,
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en lo referente al control, tinicamente se persiguen a los culpables por los errores cometidos, no
buscando el compromiso por parte de los mismos para alcanzar los objetivos de la Organizacidn,
ocasionando que las metas de desempefio sean bajas. Dentro de los procesos que se consideran en
esta etapa de la Empresa, al momento de ser privada se encuentra la siguiente lista:

Tabla 3.

Lista de procesos considerados en la Empresa de Municiones Santa Bdrbara S.A.

Procesos de Valor Procesos Gobernantes Procesos de Asesoria y Apoyo

(sustantivos)

(Adjetivos)

Calificacién y evaluacién
proveedores
Importaciones
Planificacién de la
produccién de municiones
Andlisis técnico
econémico de proyectos
A&M

Mantenimiento de armas
Produccién de municiones
de caza

Produccién de municiones
de fuego central 9mm
Certificacion ~ municién
calibre menor
Certificacion de granadas
de mano

Produccién estructuras
metalicas

Ventas de municiones
Facturaciéon armas &
municiones

Facturacion
mantenimiento de armas
Facturacién proyecto
SICEM

Ventas estructuras
metalicas

Facturacion estructuras
metalicas

Atencion de reclamos

Planificacién
Estratégica 'y  su
ejecucion.

Planificacién
Comunicacional y
ejecucion del Régimen
Interno

Gestion Ambiental y
Juridica.

Tecnologia de Ia
Informaciéon 'y  su
gestion de soporte

Contratacion de personal
Evaluacién de desempefio
Capacitacion y entrenamiento
Gestion del Ambiente de trabajo
Planificacién de mantenimiento
Ejecucién plan de mantenimiento
Instalacién de redes de
comunicacion y soporte

Control de activos fijos

Ejecucién de Seguros de activos
fijos

Almacenaje y despacho

Ingreso y distribucién producto

terminado

Registro de liquidaciones
Elaboracion y control
presupuestario

Elaboracién de balances y estados
financieros

Declaracién de impuesto a la renta,
activos y patente municipal
Declaracién impuestos IVA e ICE
Costos

Gestion de seguridad fisica

Gestion de seguridad integral
Gestion de seguridad proyecto
SICEM.

Capacitacion del Personal
Elaboraciéon de indicadores de
gestion

Medicién, andlisis y mejora

CONTINUA
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Procesos de Valor Procesos Gobernantes Procesos de Asesoria y Apoyo
(sustantivos) (Adjetivos)

- Medicién, andlisis y mejora

- Control de calidad materia prima
importada y nacional

- Control de calidad proceso
productivo

- Control de calidad producto
terminado

- Calibraciéon y certificacion de
equipos de medicién y ensayo

Fuente: (Fabrica de Municiones Santa Barbara S.A.)

Hacia el afo 2012, La nueva Empresa de Municiones Santa Barbara E. P., en su
traspaso de empresa privada a publica cambia su estructura organizacional en funcién de la
ampliacion de sus capacidades productivas, y permite su adecuacion a un mayor control y
efectividad de sus procesos. Esta empresa, presentaba la estructura organizacional que se

observa en el siguiente cuadro:

| Directorio | |
——— J, Andiforia Interna :
| GeremciaGemeral | "TTTTTTTTTTTTTOOOS
Direccidn de Azesoria Turidica Dirzceion de Planificarion v
ireccidn de Asesoria Turidiea |___ _____| __ ________. D m
Diraceién Administrativa v Financiera Dhireccion Salud Ocupacionzl v hedio Ambiants
| . |
Direccién de Gestidn de Direccicn de Operaciones Direccién de.
Provectos Comercializacion

Figura 8. Estructura Organizacional de la Empresa de Municiones Santa Béarbara E. P.

En esta orgdnica se muestra un acercamiento mds de los érganos de apoyo a las direcciones
ejecutoras de productos y servicios, quedando solo las direcciones de asesoramiento necesarias
cercanas a la gerencia como es la Direccion de Asesoria Juridica y la Direccion de Planificacion y

Desarrollo. En esta estructura contemplamos también un desarrollo funcional de los puestos, pero
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buscando un mayor acercamiento de los érganos de apoyo estrechamente ligados a los érganos

operativos, o de decision intermedia en la que resulta ser, la cadena de valor de la empresa.

La funcién representa los comportamientos que cada operario o funcionario espera que
realice dentro de su puesto en la organizacién. Asimismo, el organigrama establece procesos
interrelacionados como que la Direccién de Proyectos enlaza sus actividades con lo que
Operaciones puede hacer y concuerda con lo que comercializacién estd obligado a ofrecer a los
clientes e interactuar a su vez con Proyectos, para que internalice los requisitos que el cliente

requiere y que Operaciones debe plasmar en los productos y servicios.

Esta estructura nos marca una organizaciéon matricial mixta, con una mezcla necesaria de
funciones y otra de productos. Resultan ser departamentos funcionales y departamentos por
productos. Como ejemplo se menciona que la Division Industrial como drea requirente solicita la
materia prima para la ejecucion de los procesos de produccién de vigas en el drea metalmecdnica.
La Divisiéon Compras, contacta y sugiere la lista de proveedores de los cuales saldré el proveedor
que en tiempo, precio y forma logra abastecer la necesidad del sector productivo metalmecanico.
Por otra parte, la Division Mdaquinas Herramientas de la Empresa, satisface las fases de corte,
perforaciones y herramental de precision para la ejecucion de agujeros para el posterior ensamblaje

de placas metdlicas.

Tanto la Direccién de Asesoria Juridica como la Direccién de Planificacion y Desarrollo

asesoran a Gerencia General y le dan los soportes estratégicos a la Alta Direccion en la consecucion
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de proyectos y la concrecién de los objetivos establecidos en el Plan Estratégico de la Empresa.
Asimismo, estructuralmente se contaba con Auditor Interno, sin embargo, no se encontraba
funcionando dicho puesto, que es la evaluaciéon y mejora a la Alta Gerencia para la toma de
decisiones oportunas de seguimiento y revision. Su origen, en un principio fue de alertar sobre los
avances de proyectos de la Empresa, al Directorio como 6rgano consultor, de manera de acercar
mediante sus resoluciones a la Gerencia General en un trabajo integrador y de apoyo inmediato a

las decisiones de Gerencia.

1.7 Personal de Santa Barbara EP

En Santa Barbara EP al 31 de mayo del 2017, trabaja el personal conforme el siguiente detalle:

Tabla 4.
Listado de Personal al 31 de mayo de 2017 de Santa Bdrbara EP

Listado de Personal en Santa Barbara EP

Nombre del Cargo No. de
Personas
Gerencia General
Gerente 1
Asesor Administrativo Contable 1
Secretaria 1
Recepcionista 1
Direccion Asesoria Juridica
Directora Juridica 1
Auxiliar Juridico 1
Secretaria 1
Direccion Administrativa Financiera
Directora 1
Secretaria 1
Jefe de Transporte 1
Conductores 3
Jefe de Mantenimiento 1
Técnicos Mecdnicos 1

CONTINUA



Nombre del Cargo

Técnico Eléctrico

Asistente de Limpieza
Tesorera

Ayudante de costos

Activos Fijos

Jefe de compras

Asistente de compras
Division Sistemas

Jefe de Sistemas

Auditoria Interna

Auditor Interno

Division de Talento Humano
Gestora de Talento Humano y Medio Ambiente
Jefe de Talento Humano

Jefe de Nomina del personal
Jefe de Registros Internos
Asistente de Legajos

Archivo General

Jefe de Planificacion

Asistente de Planificacion

Direccion de Medio Ambiente, y Salud Ocupacional

Directora de Medio de Ambiente

Medico Institucional

Division de Comercializacion, Facturacion y Marketing

Jefe de Comercializacion, Facturacién y Marketing

Jefe de Marketing

Responsable de Facturacién
Responsable de Comercializacion
Coordinacion de Proyectos y Produccion
Subgerente de Produccién y Proyectos
Division Metalmecanica

Jefe de Divisiéon Metalmecanica
Ayudante de Metalmecdnica
Secretaria

Supervisores

Operarios

Division Armas y Mecanizados

No.
Personas
1

—_— = N = =
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Nombre del Cargo No. de
Personas

Jefe de Division Armas y Mecanizados 1

Supervisores 3

Operarios 8

Divisién Municiones

Supervisor

Operarios 6

Servicios Logisticos para la defensa 0*

Divisién Control de Calidad

Jefe de Control de Calidad 1

Inspectores en calidad 2

Totales 128

21

* Los procesos de esta division es informacién que depende de las Fuerzas Armadas del Ecuador por la sensibilidad

del producto que se debe certificar o desmilitarizar. El grupo militar fue trasladado de la fabrica y no fue reemplazado

por personal técnico militar.

Tabla 5.
Registro de sueldos del personal al 31 de mayo de 2017 de Santa Bdrbara EP
No. Nombre del Sueldo Sueldo Décimo  Décimo Aporte Fondo Total
cargo mensual anual Tercero Cuarto  Patronal Reserva Anual

1 Gestor de talento  1,760.00  21,120.00 146.67 31.25 201.52 146.61 21,646.05
humano

2 Ayudante 386.43 4,637.16 46.69 31.25 44.25 32.19 4,791.54
Industrial

3 Asistentes 622.00 7,464.00 51.83 31.25 71.22 51.81 7,670.11
Juridica

4  Ayudante 386.43 4,637.16 51.69 31.25 44.25 32.19 4,796.54
metalmecdnica

5  Mensajero 420.00 5,040.00 35.00 31.25 48.09 34.99 5,189.33
Medico 1,212.00  14,544.00 101.00 31.25 138.77 100.96 14,915.98

7  Ayudante 386.43 4,637.16 53.44 31.25 44.25 32.19 4,798.29
Metalmecanica

8  Directora de Seg  1,700.00  20,400.00 141.67 31.25 194.65 141.61 20,909.18
S y Amb

9  Especialista 376.53 4,518.36 31.38 31.25 43.11 31.36 4,655.47
control previo

10  Operador 440.49 5,285.88 56.63 31.25 50.44 36.69 5,460.89
Armador

11 Técnico 1,000.00  12,000.00 94.01 31.25 114.50 83.30 12,323.06
Metalmecanico
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No Nombre del Sueldo Sueldo Décimo  Décimo  Aporte Fondo Total
: cargo mensual anual Tercero Cuarto Patronal Reserva Anual
12 Analista de 1,000.00 12,000.00 123.00 31.25 114.50 83.30 12,352.05
Calidad de
Proyectos
13 Asistente de  817.00 9,804.00 68.08 31.25 93.55 68.06 10,064.93
Talento Humano
14  Ayudante 386.43 4,637.16 51.83 31.25 44.25 32.19 4,796.68
Metalmecanica
15 Auxiliar de Serv  375.00 4,500.00 55.01 31.25 42.94 31.24 4,660.44
Generales
16  Asistente de  733.00 8,796.00 61.08 31.25 83.93 61.06 9,033.32
Planificacion
17  Ayudante 386.43 4,637.16 41.73 31.25 44.25 32.19 4,786.58
Industrial
18  Operador 600.00 7,200.00 55.21 31.25 68.70 49.98 7,405.14
Soldador
19  Operador 440.49 5,285.88 39.16 31.25 50.44 36.69 5,443.42
Armador
20  Conductor 512.00 6,144.00 57.16 31.25 58.62 42.65 6,333.68
21  Técnico 1,000.00  12,000.00 107.29 31.25 114.50 83.30 12,336.34
Metalmecanico
22 Operador 600.00 7,200.00 78.70 31.25 68.70 49.98 7,428.63
soldador
23 Jefe técnico de 1,412.00 16,944.00 117.67 31.25 161.67 117.62 17,372.21
Armas y
Municiones
24 Operador 600.00 7,200.00 85.63 31.25 68.70 49.98 7,435.56
soldador
25 Operador Maq  388.33 4,659.96 32.36 31.25 44.46 32.35 4,800.38
Municién
26  Analista Juridica 1,212.00  14,544.00 101.00 31.25 138.77 100.96 14,915.98
27  Conductor 512.00 6,144.00 49.51 31.25 58.62 42.65 6,326.03
28  Operador 600.00 7,200.00 60.72 31.25 68.70 49.98 7,410.65
soldador
29  Ayudante 386.43 4,637.16 36.36 31.25 44.25 32.19 4,781.21
metalmecdnica
30 Operador 440.49 5,285.88 64.09 31.25 50.44 36.69 5,468.35
Armador
31  Operador 600.00 7,200.00 60.00 31.25 68.70 49.98 7,409.93
soldador
32  Albaiil 440.49 5,285.88 60.11 31.25 50.44 36.69 5,464.37
33 Ayudante 386.43 4,637.16 42.00 31.25 44.25 32.19 4,786.85
metalmecdnica
34  Técnico 1,412.00  16,944.00 117.67 31.25 161.67 117.62 17,372.21
Metalmecanico
35 Operador Maq  388.33 4,659.96 32.36 31.25 44.46 32.35 4,800.38
Municién
36  Ayudante 386.43 4,637.16 32.20 31.25 44.25 32.19 4,777.05
metalmecdnica
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No. Nombre del Sueldo Sueldo Décimo Décimo Aporte Fondo Total
cargo mensual anual Tercero Cuarto Patronal ~ Reserva Anual

37 Directora de 1,760.00 21,120.00 146.67 31.25 201.52 146.61 21,646.05
Ases Juridica

38  Ayudante 386.43 4,637.16 32.20 31.25 44.25 32.19 4,777.05
metalmecédnica

39 Subg Tecn de 1,760.00 21,120.00 146.67 31.25 201.52 146.61 21,646.05
Prod y Proy

40  Técnico 1,412.00  16,944.00 117.67 31.25 161.67 117.62 17,372.21
Metalmecanico

41  Operador de 675.00 8,100.00 56.25 31.25 77.29 56.23 8,321.02
Maq y Mec

42  Bodeguero 675.00 8,100.00 56.25 31.25 77.29 56.23 8,321.02

43  Analista en 791.92 9,503.04 65.99 31.25 90.67 65.97 9,756.92
adquisiciones

44  Operador de  553.00 6,636.00 64.52 31.25 63.32 46.06 6,841.15
Maq y Mec

45  Ayudante 386.43 4,637.16 37.57 31.25 44.25 32.19 4,782.42
metalmecédnica

46  Asistente de  622.00 7,464.00 73.86 31.25 71.22 51.81 7,692.14
Proyectos

47 Operadores de  441.26 5,295.12 42.25 31.25 50.52 36.76 5,455.90
Magq A y Mec

48  Operador 600.00 7,200.00 60.00 31.25 68.70 49.98 7,409.93
Soldador

49  Asistente 419.27 5,031.24 36.25 31.25 48.01 34.93 5,181.67
metalmecédnico

50 Ayudante 386.43 4,637.16 32.20 31.25 44.25 32.19 4,777.05
metalmecdnica

51 conductor 650.00 7,800.00 85.31 31.25 74.43 54.15 8,045.13

52 Ayudante 386.43 4,637.16 36.50 31.25 44.25 32.19 4,781.35
Industrial

53  Ayudante 386.43 4,637.16 46.79 31.25 44.25 32.19 4,791.64
metalmecanica

54 Operador de  585.00 7,020.00 48.75 31.25 66.98 48.73 7,215.71
Maq y Mun

55 Supervisor de  817.00 9,804.00 72.62 31.25 93.55 68.06 10,069.47
Armas y Mec

56 Jefe de Control 1,164.12  13,969.44 105.96 31.25 133.29 96.97 14,336.91
Cal en Ar

57  Técnico en  600.00 7,200.00 72.97 31.25 68.70 49.98 7,422.90
Albaiiilerfa

58  Operador 733.00 8,796.00 61.08 31.25 83.93 61.06 9,033.32
matricero

59  Operador 600.00 7,200.00 63.96 31.25 68.70 49.98 7,413.89
Soldador

60  Operador de  585.00 7,020.00 48.75 31.25 66.98 48.73 7,215.71
maq mun

CONTINUA
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No. Nombre del Sueldo Sueldo Décimo  Décimo  Aporte Fondo Total
cargo mensual anual Tercero Cuarto Patronal Reserva Anual

61 Ayudante 386.43 4,637.16 32.20 31.25 44.25 32.19 4,777.05
metalmecdnica

62  Ayudante 386.43 4,637.16 53.44 31.25 44.25 32.19 4,798.29
metalmecdnica

63  Operador pintor 585.00 7,020.00 61.75 31.25 66.98 48.73 7,228.71

64  Operador 392.73 4,712.76 44.59 31.25 44.97 32.71 4,866.28
cortador

65  Operador 600.00 7,200.00 70.31 31.25 68.70 49.98 7,420.24
Soldador

66 Jefe de control 1,199.04  14,388.48 99.92 31.25 137.29 99.88 14,756.82
cal y proy

67  Auxiliar De 375.00 4,500.00 31.25 31.25 42.94 31.24 4,636.68
Archivo Juridica

68  Analista de 1,350.00 16,200.00 112.50 31.25 154.58 112.46 16,610.78
Talento Humano

69 Asistente de  622.00 7,464.00 51.83 31.25 71.22 51.81 7,670.11
Archivo

70  Técnico 1,164.12  13,969.44 174.62 31.25 133.29 96.97 14,405.57
Metalmecanico

71  Operador de  585.00 7,020.00 48.75 31.25 66.98 48.73 7,215.71
Maq Mun

72 Asesor general 1,760.00  21,120.00 146.67 31.25 201.52 146.61 21,646.05

73 Operador 440.49 5,285.88 54.60 31.25 50.44 36.69 5,458.86
Armador

74 Ayudante 386.43 4,637.16 36.50 31.25 44.25 32.19 4,781.35
metalmecdnica

75 Operador Maq 622.00 7,464.00 51.83 31.25 71.22 51.81 7,670.11
Municién

76  Técnico 1,000.00  12,000.00 133.37 31.25 114.50 83.30 12,362.42
Metalmecanico

77  Asistente 622.00 7,464.00 51.83 31.25 71.22 51.81 7,670.11
informatico

78  Analista de  901.00 10,812.00 85.09 31.25 103.16 75.05 11,106.56
Calidad en A y
Mec

79  Analista de  986.00 11,832.00 82.17 31.25 112.90 82.13 12,140.45
Planif y Gesti

80  Auxiliar de Serv  375.00 4,500.00 31.25 31.25 42.94 31.24 4,636.68
Generales

81  Chofer de  650.00 7,800.00 66.58 31.25 74.43 54.15 8,026.40
camién

82  contador general  1,164.12  13,969.44 146.67 31.25 133.29 96.97 14,377.62

83  Asistente de  622.00 7,464.00 51.83 31.25 71.22 51.81 7,670.11
adquisiciones

84  Operador de 512.00 6,144.00 76.80 31.25 58.62 42.65 6,353.32
Grua y Mont

85 Auxiliar de Serv  420.00 5,040.00 46.38 31.25 48.09 34.99 5,200.71
Generales

CONTINUA
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No. Nombre del Sueldo Sueldo Décimo  Décimo  Aporte Fondo Total
cargo mensual anual Tercero Cuarto Patronal Reserva Anual

86  Ayudante 386.43 4,637.16 40.79 31.25 44.25 32.19 4,785.64
auxiliar

87  Ayudante 386.43 4,637.16 38.64 31.25 44.25 32.19 4,783.49
metalmecdnica

88  Asistente de  622.00 7,464.00 51.83 31.25 71.22 51.81 7,670.11
comerciali.

89  Supervisor de  733.00 8,796.00 61.08 31.25 83.93 61.06 9,033.32
Municiones

90 Asistente 462.51 5,550.12 38.54 31.25 52.96 38.53 5,711.39
metalmecéanico

91 Asistente 419.27 5,031.24 36.69 31.25 48.01 34.93 5,182.11
metalmecanico

92  Asistente en  901.00 10,812.00 75.08 31.25 103.16 75.05 11,096.55
Costos y
Presupuesto

93  Ayudante 386.43 4,637.16 32.20 31.25 44.25 32.19 4,7717.05
metalmecdnica

94  Ayudante 386.43 4,637.16 40.79 31.25 44.25 32.19 4,785.64
metalmecdnica

95  Operador 388.33 4,659.96 32.36 31.25 44.46 32.35 4,800.38
Magquina y
Municién

96  Operador 600.00 7,200.00 58.54 31.25 68.70 49.98 7,408.47
Soldador

97  Supervisor 817.00 9,804.00 86.24 31.25 93.55 68.06 10,083.09
metalmecédnico

98  Operador 600.00 7,200.00 63.33 31.25 68.70 49.98 7,413.26
Soldador

99  Operador 600.00 7,200.00 73.33 31.25 68.70 49.98 7,423.26
Soldador

100 Operador 600.00 7,200.00 70.21 31.25 68.70 49.98 7,420.14
Soldador

101  Operador pintor 585.00 7,020.00 82.60 31.25 66.98 48.73 7,249.56

102  Auxiliar 375.00 4,500.00 31.25 31.25 42.94 31.24 4,636.68
Servicios
Generales

103 Técnico Mant  683.31 8,199.72 66.79 31.25 78.24 56.92 8,432.92
Industrial

104  Asistente de 817.00 9,804.00 68.08 31.25 93.55 68.06 10,064.93
gerencia

105 Operad 675.00 8,100.00 82.50 31.25 77.29 56.23 8,347.27
Maquinas Ar y
Mecanizados

106  Asistente de  622.00 7,464.00 51.83 31.25 71.22 51.81 7,670.11
Archivo

107 Operador 440.49 5,285.88 44.05 31.25 50.44 36.69 5,448.31
Armador

108 Operadores de  388.33 4,659.96 47.46 31.25 44.46 32.35 4,815.48
Magquina y Meca

CONTINUA
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No. Nombre del Sueldo Sueldo Décimo  Décimo  Aporte Fondo Total
cargo mensual anual Tercero Cuarto Patronal Reserva Anual

109 Gerente 5,227.20 62,726.40 435.60 31.25 598.51 435.43 64,227.19
General

110  Operadores 388.33 4,659.96 43.15 31.25 44.46 32.35 4,811.17
de Maquina
A y
Mecanizado

111 Operador 392.73 4,712.76 39.27 31.25 44.97 32.71 4,860.96
cortador

112 Ayudante 386.43 4,637.16 32.20 31.25 44.25 32.19 4,777.05
Metalmeca.

113  Operadores 441.26 5,295.12 47.15 31.25 50.52 36.76 5,460.80
de Maquina y
Mecanizados

114 Analista de 901.00 10,812.00 75.08 31.25 103.16 75.05 11,096.55
calidad de
Proyectos

115 Asistente de 817.00 9,804.00 68.08 31.25 93.55 68.06 10,064.93
Talento
Humano

116 Técnico de 683.31 8,199.72 70.91 31.25 78.24 56.92 8,437.04
manten.
industrial

117 Ayudante 386.43 4,637.16 57.29 31.25 44.25 32.19 4,802.14
metalmeca.

118 Ayudante 386.43 4,637.16 36.50 31.25 44.25 32.19 4,781.35
metalmeca.

119 Asistente de  1,300.00 15,600.00 108.33 31.25 148.85 108.29 15,996.72
Mark. y Serv.
P venta

120  Ayudante 386.43 4,637.16 32.20 31.25 44.25 32.19 4,777.05
metalmeca.

121  Conductor 512.00 6,144.00 50.40 31.25 58.62 42.65 6,326.92

122 Tesorera 768.85 9,226.20 64.07 31.25 88.03 64.05 9,473.60

123  Operador 600.00 7,200.00 63.33 31.25 68.70 49.98 7,413.26
soldador

124 Gestor 1,760.00 21,120.00 146.67 31.25 201.52 146.61 21,646.05
Adminis.

125 Ayudante 386.43 4,637.16 48.30 31.25 44.25 32.19 4,793.15
metalmeca.

126  Ayudante de 384.72 4,616.64 43.42 31.25 44.05 32.05 4,767.41
albanileria

127 Auxiliar de 375.00 4,500.00 55.01 31.25 42.94 31.24 4,660.44
Servicios
Generales

128 Ayudante 386.43 4,637.16 41.74 31.25 44.25 32.19 4,786.59
metalmeca.

TOTALES 89,933.04 1,079,196.48 8,726.62 4,000 10,297.3 7,491.42 1,109,711.86

3

Fuente: (P4gina web de Santa Barbara EP)
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Mensualmente Santa Barbara EP, debe cancelar a sus empleados alrededor de USD 90.000,
sin considerarse las horas extras ordinarias y extraordinarias, que los operarios suelen generar para
reducir los tiempos en los requerimientos de los clientes.

Santa Barbara EP, desde el 10 de mayo del 2017 cuenta con la siguiente estructura organizacional,

aprobada por el Directorio:

__________________________

DIRECCION DE
SEGURIDAD INDUSTRIAL,
SALUD OCUPACIONAL Y
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AUDITORIA INTERNA

1

1

1

1

I

1

1

1 -
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: FINANCIERA
1

1

1

1

1

1

1

1

I

ADMINISTRATIVA

DIRECCION
PLANIFICACION ¥
GESTION EMPRESARTAL

1 |
I 1
I I
I I
1 I
I I
1 1
I I
1 - > 1
+ DIRECCION I
I 1
1 1
I I
I I
1 1
| I
I 1
FINANCTERA I I
I I

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Diesia s i bl e e e ey
Procesos Adjetivos de Apoyo Procesos Adjetivos de Asesoria

DIRECCION
OPERACIONES

‘ JEFATURA JEFATURA DE ARMAS, JEFATURA

ASEGURAMIENTO ¥
DE METALMECANICA MUNICIONES Y BLINDAJES CONTROL DE CALIDAD

s e e e e e e e e e e S s fo e S e e e s s e e s e e
Procesos Sustantivos

Figura 9. Estructura Organizacional de Santa Barbara E. P.

Esta nueva orgdnica, no difiere mucho de la anterior, se basa en un agrupamiento de
actividades en puestos estructurados relacionados entre si como pueden ser las tareas
administrativas financieras, de seguridad e higiene ocupacional, medio ambiente y de talento
humano; un grupo de organismos que se encuentran relacionados a un cuerpo consultor y asesor
del area gerencial como lo es la asesoria juridica, de planificacién y gestion empresarial que
directamente reportan a la Gerencia y una auditoria interna que tienen vinculo directo al Directorio,
cuidando la independencia en sus informes, y un tercer grupo de actividades que son las

relacionadas al sistema operativo propiamente dicho, en donde se involucran el drea comercial y
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las lineas productivas de la empresa que son las divisiones de Armas, Municiones, Blindajes, y

Metalmecdénica, y la Jefatura de Aseguramiento y Control de la Calidad.

En lo referente a estas estructuras organizacionales matriciales, se puede distinguir un poder
centralizado en el 6rgano directivo gerencial, el involucrar diferentes niveles donde los procesos
funcionales responden a las decisiones que sus jefes departamentales puedan llegar a tomar y no a

los requisitos que el cliente especifica referente a los productos y servicios brindados.

Asimismo, establece a un responsable como duefio de un proceso, que debe conocer a fondo
los procesos y que permita que todos los integrantes actien por conviccidén y no por temor a la
supervision. En esas orgdnicas la decision debe pasar por diferentes niveles de opinién, lo que
conlleva a una demora en las decisiones y la prosecucion de actividades ya sea de manufactura o

de compras de insumos o de entregas de productos o servicios.

Por otro lado, en ese tipo de organizaciones si bien se mide la gestion de los procesos, no se
vislumbra que dicha evaluacidn, seguimiento y medicién se base en el desempefio del proceso,
como ejemplo, tiempo de entrega, calidad del producto o servicio, satisfaccion del cliente externo
e interno; es decir medir los factores que conlleve el éxito del proceso. Por lo general este tipo de
estructuras, al modelo clésico de organizaciones, evalian volimenes de ventas, cumplimiento del
presupuesto, incremento de activos, etc., que, si bien es una metodologia, lo correcto de una
organizacion de desempeiio horizontal es que permita que las ganancias se incrementen en funcién

del nivel de expectativa satisfecha y de nivel de desempeio que el cliente expresa.
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Realizado un levantamiento de informacién con el Jefe de Control de Calidad de Santa
Barbara EP, se constata que existe un nuevo personal que labora en puestos diferentes a los que
constan en la estructura organizacional aprobada, asi como otros que ya no son utilizados, por
ejemplo:

La Direccién de Operaciones ya no funciona, en su reemplazo se ha nombrado una
subgerencia de Produccién y Proyectos, que en caso de ausencia del Gerente General, pasa a
cumplir funciones de Gerente Subrogante. Existe fuera de la estructura organizacional, un asesor
Gerencial de proyectos, el cual jerdrquicamente se encuentra bajo el Gerente, y su funcion es
coordinar la ejecucion de los proyectos, tiempos, costos y logistica.

Procesos
De este diefio organizacional que se lleva a cabo en Santa Barbara se desprenden los siguientes

Procesos:



Tabla 6.

Diserio Organizacional de Santa Bdrbara E. P.
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Procesos Gobernantes  Procesos de Valor (Sustantivos)

Procesos de Asesoria y Apoyo
(Adjetivos)

1. Direccionamiento  Gestiéon Comercial.
Estratégico e Gestiéon de Marketing
2. Gestion Estratégica. e Gestion de Imagen Corporativa

e Gestion de Ventas
e Gestion de Cobranzas

Gestion de Operaciones

o Gestion de Armas, Municiones y
Blindajes

¢ Gestion de Metalmecdnica

o Gestion de Aseguramiento y

Control de la Calidad

Gestion Financiera
e Gestion de Tesoreria.
e Gestion de Contabilidad.

¢ Gestion de Presupuesto.
o Gestion de Costos.
Gestion de Talento Humano

o Gestion del Desarrollo
Organizacional.

e Gestion del Manejo Técnico de
Talento Humano.

e Gestion de la Administracién de
Talento Humano 'y Régimen
Disciplinario.

e Gestion de Remuneraciones 'y
Noémina.

o Gestion Social.

Gestion de Seguridad Industrial,

Salud Ocupacional y Ambiente

o Gestiéon de Seguridad Industrial y
Salud Ocupacional

Gestion de Medio Ambiente.

Fuente: (Santa Barbara Empresa Publica)
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Capitulo IT — Marco Legal, Teérico y Conceptual

2.1.Marco Legal

El articulo 226 de la Constitucién de la Republica del Ecuador dispone que: “Las instituciones
del Estado, sus organismos, dependencias, las servidoras o servidores publicos y las personas que
actiien en virtud de una potestad estatal ejercerdn solamente las competencias y las facultades que
le sean atribuidas en la Constitucion y la ley. Tendrdn el deber de coordinar acciones para el
cumplimiento de sus fines y hacer efectivo el goce y ejercicio de los derechos reconocidos en la
Constitucion ™.

El articulo 315 de la Constitucion de la Republica dispone que: “ El Estado constituird
empresas puiblicas para la gestion de sectores estratégicos, la prestacion de servicios piiblicos, el
aprovechamiento sustentable de recursos naturales o de bienes piiblicos y el desarrollo de otras

actividades economicas..”.

Por Decreto Ejecutivo No. 1121 de 05 de abril de 2012, el sefor Presidente Constitucional de
la Republica del Ecuador, Eco. Rafael Correa Delgado, creo “...la Empresa de Municiones Santa
Bdrbara EP como una persona juridica de derecho publico, con patrimonio propio, dotada de
autonomia presupuestaria, financiera, economica, administrativa, operativa y de gestion,

adscrita al Ministerio de Defensa Nacional...”
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Acuerdo No. 039-CG (Normas de Control Interno para las entidades, Organismos del Sector
Puablico y Personas Juridicas de Derecho Privado que dispongan de Recursos Publicos, donde se
especifican las actividades de la Empresa, el control de la Estructura Organizativa y de los
procesos; actividades y funciones de los servidores y servidoras publicas que conforman el

organismo publico entre otras.

Mediante decreto ejecutivo 842, del 7 de diciembre de 2015, se crea la Empresa coordinadora
de Empresas Publicas EMCO EP, encargada de planificar, articular coordinar, controlar y validar

las politicas y acciones de todas las empresas publicas.
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2.2.Marco Teérico

2.2.1. Sistema de procesos

La gestién de procesos es una forma sistémica de identificar, analizar, comprender, e
interrelacionar las diferentes actividades que realiza la empresa y estandarizar una secuencia
l6gica para cumplir con la estrategia del negocio y elevar el nivel de satisfaccion de los

clientes.

Aplicar una gestion de procesos aumenta la productividad y el control de gestion, incluso
se reducirian los recursos en tiempo y costo; con esto ayudaria a identificar, medir, describir
y relacionar los procesos, para luego contar con diversidad de posibilidades que se pueden
establecer para mejorar los mismos, es necesario para lo cual romper paradigmas y
estereotipos de la antigua administracion para promover la responsabilidad social, el anélisis
de riesgos y un enfoque integrador entre estrategia, personas, procesos, estructura y

tecnologia.

Es imprescindible hoy en dia contar con una gestion por procesos, lo que se encuentra
establecido en las normas ISO 9001:2015, promoviendo la mejora continua, manteniéndose
el enfoque basado en Procesos que es: “Cualquier actividad, o conjunto de actividades, que
utiliza recursos para transformar elementos de entrada en resultados puede considerarse
como un proceso.

Para que las organizaciones operen de manera eficaz, tienen que identificar y gestionar

numerosos procesos interrelacionados y que interactiian. A menudo el resultado de un
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proceso constituye directamente el elemento de entrada del siguiente proceso. La
identificacion y gestion sistemdtica de los procesos empleados en la organizacion y en

particular las interacciones entre tales procesos se conocen como "enfoque basado en

procesos”.
777 Sistemade Gestion de la Calidad (4)
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Figura 10. Estructura de la Norma ISO 9001:2015

2.2.2. Cambio y Aprendizaje Organizacional.

Las organizaciones presentan estructuras que surgen del andlisis que las gerencias en
ejercicio de sus funciones consideran las mds adecuadas y que mejor se ajustan a los
desempefios individuales y colectivos de su personal y a sus procesos. Estos disefos influyen
significativamente en el comportamiento de las personas y sus conductas. (Gibson, 2009).
Basicamente los gerentes, distribuyen las actividades de la organizacién en tareas mads
pequenas (division de tareas), también determinan en base a qué condiciones agrupan al
personal en departamentos (division departamental); asimismo establecen el grado de control

a través de la cantidad de integrantes dentro del departamento (division del Control) y por
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ultimo delegan autoridad entre los integrantes y obtienen la obediencia entre sus integrantes

subordinados (delegacion de la autoridad).

De las organizaciones en que podemos clasificar el desempefio de la empresa se pueden
distinguir tres tipos: la organizacién funcional, la organizacién por productos y la matricial

que resulta ser una mixta entre funcional y por producto. (Gibson, 2009).

2.2.3. Caracteristicas de desempeifio de una organizacion funcional.

Una estructura organizacional representada en un organigrama por puestos que se agrupan
en departamentos, divisiones y unidades, denota grupos de puestos con objetivos especificos
de trabajo, toda estructura organizacional influye en la conducta de los individuos. La
Gerencia General distribuye las actividades desde lo general a lo especifico, repartiendo
responsabilidades en grupos de trabajo mas pequefios relacionados. (Gibson, 2009).

Esta estructura organizacional carece de una integracion de las necesidades del cliente y del
proveedor externo como parte de ella que permita un ganar-ganar entre ambos; conocer sus
expectativas y los cambios del entorno ya que su compromiso con la Empresa y el entender
sus requisitos permiten tomar decisiones inmediatas. (Stephen R. Covey, 2003)
Esta organizacion, que desempena sus funciones por lo que Max Weber califica como
modelo mecdanico o burocratico de trabajo, se distingue por tres caracteristicas estructurales:
a. Pone el interés en cuan especializada es la mano de obra en la elaboracién de sus
productos y servicios.
b. La autoridad y la responsabilidad son el eje central en la organizacién de las

actividades y puestos de trabajo.
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c. Es demasiado formal ya que pone el énfasis en la funcién como base de los

departamentos.

Se recurre a este tipo de organizacion cuando se cuenta con restricciones en los recursos
econdmicos y humanos, altos competidores que presentan mejoras en tecnologias
productivas con un mercado altamente competitivo y cuando la organizacién necesita de
ajustes inmediatos debido a cambios en su contexto. Se requiere de gerencias que faciliten la
répida adecuacion de su personal, de divisiones que compartan sus recursos con otras areas
de la organizacion y de un compromiso del personal en sus dreas de funciones especializadas

y con decisiones inmediatas y seguras.

Una Estructura Organizacional mixta, debe realizarse alrededor de los procesos y
cuidar de no caer en incumplimientos y retrasos, ya que puede sin disciplina y sin
conocimiento del debido proceso afectar o beneficiar al cliente, sin asegurar el resultado que

se espera. (Agudelo Tobén & Escobar Bolivar, 2007)



Tabla 7.
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Diferencias establecidas entre una Organizacion Funcional y otra por Procesos (horizontal)

Empresa Tradicional Por Procesos
Eje Central Funcion (tarea) Proceso
Unidad de Trabajo Departamentos Equipos de Trabajo

Descripcién de las

Limitada (solo lo que a mi

Amplia, todos ayudamos hacer

tareas me corresponde) Manual de Competencias
Manual de Funciones

Mediciones Puntuales, locales De resultado, Globales.
Incentivo Individual Incentivo Grupal.

Enfocado Al Jefe Al Cliente

Remuneracién Basada en la Actividad Basada en resultados

Papel del Gerente Supervisor Instructor

Figura clave

Ejecutivo funcional.

Duerfio del Proceso

Cultura

Conflictiva.

Buscar Culpable

Participativa.

Ayuda a Hacer

Fuente: (Agudelo & Escobar; Gestion por Procesos, pag. 55)

Larazon de ser de laempresa y que genera beneficios a los clientes, satisface sus deseos

y necesidades y genera una ventaja competitiva, diferente a los productos que el contexto de

la organizacion ofrece, luego construir la cadena de valor de la Empresa, resulta ser la

secuencia de los procesos y sus interrelaciones. En la misma se refleja lo que el cliente anhela

conseguir cuando compra los productos y por el cual estd dispuesto a pagar. -
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Entre los métodos de aplicacion se cuenta con el de Michael Porter que siguiendo la
formulacién de los procesos en misionales, los que generan valor tanto al proceso como a la
organizacion; los complementarios que contribuyen a que se cumplan los primeros y los de
apoyo que son los que proporcionan los recursos a los demds procesos.

2.2.4. Parametros a considerarse para una Organizaciéon Horizontal.
- Plantearse la Propuesta de Valor
- Organizarse alrededor de procesos
- Aplanar la jerarquia
- Conformar equipos de trabajo para administrar todo
- Clientes determinando desempefio de la Organizacion
- Premiar el Desempefio

- Informe y Capacite al Personal

Una estructura plana es dificil de lograr, pero si una combinacion entre funcional y
horizontal, ya que se logrard un equilibrio entre la politica de la organizacidn prioritariamente

funcional y los procesos que se dirigen a cumplir los objetivos y los requisitos de los clientes.

2.3.Concepto de Procesos

Es una serie de tareas l6gicamente relacionadas desarrolladas para lograr resultados
definidos del negocio, (Davenport & Short, 1990) define a la Administracién por procesos
(business process). Es una forma de gestionar toda la organizacién basada en procesos.

Los procesos son el conjunto de actividades interrelacionadas o que interactian entre si, para

transformar entradas en resultados. (ISO: 9000, Glosario de definiciones).
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Jerarquia de los Procesos.
Los procesos se agrupan dependiendo de las tareas o actividades que tenga el drea o resultado
a alcanzar. Las mismas se pueden clasificar en:

- Macro proceso

- Proceso

- Subproceso

- Actividad

- Tarea

Analisis y Levantamiento de informacion.

El andlisis de los procesos consiste en un método para ver como la organizacién cumple
sus objetivos llevando a cabo las propuestas de llegar a cumplir sus metas con los recursos
con que dispone mediante actividades secuenciales, determinar que parte de esos procesos
no se estd cumpliendo acabadamente, que personal lo estd llevando a cabo y el impacto que
pueda llegar a tener el cumplimiento o no de las etapas del proceso con el cliente tanto externo

como interno, en la empresa y en el trabajo como en su rendimiento.(Kaplan y Norton,1990).

El levantamiento de la informacion consiste en buscar la intencidn de priorizar y seleccionar
las partes y ya sea porque se tiene restriccion de recursos o para realizar el andlisis de la
informacion en lo referente a actividades, roles del personal de un érea, etc., con la finalidad
de llegar a determinar valores, tiempos para acortar en los procesos. Se busca consultar
normas, instructivos para mejorar los procesos, partiendo del Caso de Estudio (Stake, 2000;

YIN, 2003). Nunca se debe hacer solo el director o responsable del drea sin el
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involucramiento del personal de la misma o del sector ya que esta jerarquia no conoce el

detalle operativo. Se lo trata de levantar con todos los involucrados para determinar los

alcances del proceso, el cual comprende su cobertura donde inicia y donde termina.

2.3.3. Diseiio de Procesos.

2.3.3.1.

Caracterizaciones

Significa documentar las caracteristicas o elementos de los procesos actualizados para
ser presentados ya sea ante auditorias y/o cuando se pretenda certificar.

Todo proceso debe tener:

NOMBRE: No debe ser largo de manera que no sea entendible.

RESPONSABLE: Es decir los actores del proceso y que por lo general es el de mayor
jerarquia a la cual pertenece el proceso.

OBJETIVO: Debe ser especifico y no debe tener un periodo de tiempo; debe ser
permanente

REQUISITOS LEGALES: Es decir se disefia el proceso a la normativa que tenga que
ver con el mismo.

ENTRADA: Consiste en conseguir los insumos que se requieran, ya sea informacion,
presupuesto etc. El proveedor por lo general no se encuentra dentro de la empresa, pero
si es el responsable de entregar esos insumos.

ALCANCE: Es el que se materializa con un diagrama de flujo y que se concreta con
el inicio de la primera actividad y la culminacién de la dltima.

DOCUMENTOS: Son aquellos que son susceptibles de ser modificados.
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REGISTROS: Son aquellos que cuando llevan su firma son imposibles de eliminar.
Es aquel que evidencia como se llevo el proceso. Los registros deben conservarse y
registrarse.

SALIDA: Es el resultado que genera la o las actividades que involucra el proceso.
CLIENTE: Persona natural o juridica que recibira el resultado del proceso.
INDICADORES: Me permiten determinar en base a las metas a alcanzar, los logros
obtenidos mediante un método de medicién que me permita conocer en qué lugar se
encuentra la organizacion.

MEJORAS: Son las actividades que se efectian continuamente como

retroalimentacién al proceso establecido.

2.3.4. Diagramas de Flujo

Es una representacion grafica de un proceso, se lo identifica con simbolos diferentes que
contienen una breve descripcion de la etapa del proceso, los simbolos se unen con flechas
que indican la direccion del flujo del proceso, se debe evitar el cruce de lineas para lo cual es
necesario separar el flujo del diagrama a un sitio diferente, mediante la utilizacién de
conectores, inicamente cuando sea necesario. El texto escrito dentro de un simbolo debe ser

legible, evitando uso de muchas palabras.

Representa una descripcion visual de las actividades de un proceso en forma secuencial
facilitando su comprension y las relaciones entre ellas, también proporciona flujo de
informacion y los materiales, bucles repetitivos y el nimero de pasos. Facilita la seleccién

de indicadores del proceso.
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Como beneficios observamos los siguientes:

p—

Permite determinar los limites del proceso o subproceso.

2. Identifica los clientes, y busca obtener la satisfaccion de sus necesidades

3. Se pueden generar alternativas utiles.

4. Es funcional.

5. Esun método de comunicacién eficaz

6. Constituye el punto de comienzo indispensable para acciones de mejora o reingenieria.
7. Las actividades de diagramacion de procesos ayudan a que la organizacién comprenda
como se desarrollan sus procesos y actividades y representa el inicio para un plan de

mejoras en la organizacion.

Se emplean tres tipos de simbologia: ANSI, ASME, BPM. Todos permiten leerse de arriba

hacia abajo y de izquierda a derecha.

El método ASME de la sociedad americana de ingenieros mecanicos, nos muestra signos
convencionales que al momento son antiguos y no contemplan mayor simbologia de caracter

administrativo.

El método ANSI del instituto de normalizacion americano, presenta simbolos para
procedimientos electrénicos que representan flujos de informacién pudiéndose adoptar
simbolos dentro de la diagramacién administrativa. Puede partir de un proceso predefinido.
También aparecen documentos y registros, que se pueden colocar leyendas dentro del cuadro

y se pueden enumerar las actividades. El proceso predefinido se entiende como un conjunto
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de actividades disefiadas fuera del proceso del cual forma parte y que en esta Norma ANSI

no s€ numera.

METODO BPM O Business Process Management, es un conjunto de métodos
herramientas y tecnologias que permiten disefar, representar, analizar y controlar la mejora
en el rendimiento combinando tecnologias de proceso y gobierno.

Comprende al conjunto de: clientes, personas, proveedores, funciones y negocios, socios, y

sistemas; abarca directores de negocios, directores de T1, direccién y empleados, asimismo:

Pueden en forma clara y directa responder a todos los aspectos de sus procesos

operacionales, alinear mejor sus esfuerzos, mejorar su productividad y rendimiento

personal.

. Puede responder mds rdpido a los cambios y desafios para cumplir sus fines y objetivos.

. Pueden aplicar habilidades y recursos en forma mds directa en las operaciones del
negocio.

. Provoca la mejora de un proceso o subproceso

. Sirve como tecnologia complementaria para un programa de mejora continua

. Permiten un apoyo importante en la transformacién empresarial.

Como objetivos mencionaremos:

a) Las acciones de las personas y sistemas en el contexto de los procesos.
b) Unificar y alinear las actividades de las Institucion y de TI

c) Mejora continua de procesos.

d) Transparencia

e) Composicion de soluciones.



Tabla 8.

f)

Resumen de Simbolos Bdsicos

Supervision en tiempo real de los procesos.

SIMBOLOS ANSI ASME BPM
BASICOS
Referencia en Operacién Inicio de Proceso o un Subproceso.
Q pagina Aparece una vez por proceso, de color
amarillo.
De color rojo es fin del proceso
Doble circulo es evento Intermedio
[:] Proceso Inspeccién Actividades Simples
: - Transporte -
: : Decision Decisién Compuertas
j Retraso Demora Retraso
Inspeccién
Control / - -
Inspeccién
L——/J Documento - -
Proceso - -
Definido

2.4.Evaluacion de Procesos
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La tendencia de las organizaciones es lograr medir los comportamientos de los

procesos, como también valorar los resultados obtenidos a través de una evaluacidn, ya sea

parcial del desarrollo de las etapas de los diferentes procesos o al final, y controlar de manera



45

que los mismos no se salgan de las normas establecidas en su ejecucion. Estos pardmetros en
los que se dividen las etapas de la Evaluacion: Medicion, Evaluacion propiamente dicha y
Control permiten salvar errores antes de la ejecucidn, corregir durante la realizacion y

mejorar en caso de tener que perfeccionar los mismos.

La evaluacion de los procesos se resume a una secuencia légica de medir y recolectar
los datos que luego de un procesamiento se llega a la evaluacion de la informacioén, la cual
luego de ser analizada se transmite al responsable, el cual se ve obligado a tomar la decisién
e intervenir a través de acciones para corregir y que el proceso salve errores, se encamine y
busca una mejora permanente en las etapas en que se desenvuelve.

Estas mediciones se realizan sobre comparaciones de estdndares establecidos. Se los conoce
como indicadores a través de los cuales podemos medir ya sea el proceso, o el producto/

servicio o un resultado o meta establecida.

Un indicador debe contener como partes principales los siguientes componentes a saber:
a) El nombre del indicador que debe ser de fécil entendimiento y que especifique con
exactitud lo que se pretende medir.
b) La persona del cargo que tiene la obligacién de medir el o los parametros del
indicador.
c) Ladescripcion que es la razén de ser de lo que se pretende medir
d) La manera como se formula ya sea matemdticamente o a través de conceptos

relacionados que permitan procesar los datos recolectados.
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e) La unidad de medida del indicador que es la manera de representar el valor que se
busca.

f) La fuente de donde se extrae la informacion que pueden ser los equipos calibrados
de medicidn; las personas que en sus funciones poseen las estadisticas o registros.

g) La frecuencia o el tiempo que pasa entre una medicion y otra de las mediciones que
se hacen ya sea al producto, a los resultados.

h) Los limites en que los indicadores deben moverse. ( superior, central, inferior)

i) Lameta a alcanzar que es el valor al que se desea llegar al cabo del tiempo planeado.

2.5.Marco Conceptual

Acciones Correctivas

Actividades que se realizan para corregir los problemas detectados

Actividad

Es la suma de tareas, normalmente se agrupan en un procedimiento para facilitar su
gestion. La secuencia ordenada de actividades da como resultado un subproceso o un
proceso. Normalmente se desarrolla en un departamento o funcion.

Antimonio

El antimonio es un elemento quimico su forma elemental es un sélido cristalino,
fundible, quebradizo, blanco plateado que presenta una conductividad eléctrica y
térmica baja y se evapora a bajas temperaturas.

Armas

Un arma es un dispositivo de largo alcance y gran magnitud, es decir un dispositivo

sencillo que utiliza ventajas mecédnicas para multiplicar una fuerza, en ataque las armas,
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pueden ser utilizadas como un instrumento de coaccidn, por contacto directo o mediante
uso de proyectiles.

Calibre

Es el didmetro interno aproximado del cafién en relacion con el didmetro del proyectil
usado en él.

Calidad.

Es el grado en el que un conjunto de caracteristicas (rasgo diferenciador) inherentes
cumple con los requisitos (necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita
u obligatoria).

Control

Conjunto de técnicas y actividades de cardcter operativo, utilizadas para verificar los
requerimientos relativos a la calidad del producto o servicio

Delegar funciones

Es encomendar tareas a otra persona, con el objetivo de mejorar la productividad,
logrando que los empleados puedan mostrar todo el potencial que tienen, y asi aumentar
su motivacion.

Diagnéstico Situacional

Evaluar la situacién actual mediante la aplicacion de varios factores, logrando
determinar las principales soluciones a los problemas encontrados.

Eficacia

Es la capacidad para producir el efecto deseado.

Eficiencia

Es producir el efecto deseado con la optimizacion de recursos.
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Estructura

Esquema que indica cémo se agrupan las personas y los puestos de trabajo en una
Organizacion. Se ilustra mediante un organigrama.

Fuerzas Armadas

Es una Institucién que apoya con su contingente al desarrollo nacional, contribuye con
la seguridad publica y del Estado y participa en operaciones de paz y ayuda humanitaria.
Estd compuesta por tres ramas: Ejército, Armada y la Fuerza Aérea.

Municién

Objeto s6lido a manera de proyectil el cual es acelerado rectilineamente mediante la
concentracion de energia quimica que al ser liberada impulsa mecdnicamente dicho
objeto, siendo rectificado a través de un tubo sélido, con el fin de provocar una lesién o
dafio deliberado en el o los objetos que se encuentren en la trayectoria curvilinea
predispuesta.

Organizacion

Entidad que permite a la sociedad conseguir logros que no podrian alcanzar si los
individuos actuardn de manera independiente.

Organizacion Funcional

Entidad que cuenta con filosofia, politicas, estructura y sistema de control de una
organizacion.

Organizacion por Productos

Su estructura se basa en divisiones de productos como unidades independientes, que

van desde su disefio hasta su comercializacidn.
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Organizacion Matricial

Es un disefio organizacional basado en productos o proyectos sobre otro existente
basado en funciones.

Perdigones

Son las bolas de plomo que constituyen la municion de un arma.

Proceso

Conjunto de actividades que transforman insumos de entrada en productos, servicios o
resultados a la salida, agregando valor.

Racionalizacion de Procesos

Es la optimizacion de los procesos mediante el buen uso de los recursos: tiempos, costos
o esfuerzos, en base a una planificacion.

Sistema

Conjunto de elementos mutuamente relacionados o que interactian entre si, para lograr
un objetivo. Generalmente estos elementos se refieren a los procesos, la estructura
organizacional, los procedimientos y los recursos asignados, que se integran con un
proposito definido.

Verificacion

Confirmacion mediante la aportacion de evidencia objetiva de que se han cumplido los
requisitos especificados

Validacion

Confirmacion mediante el suministro de evidencia objetiva de que se han cumplido los

requisitos para una utilizacién o aplicacion especifica previa
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Capitulo III — Racionalizacion de Procesos

3.1.Analisis de los problemas en Santa Barbara EP

La Empresa “Santa Barbara” posee las siguientes dreas de produccién: Metalmecénica, Armas
y Municiones, Mecanizados y Blindajes. Sin embargo, conforme el presente trabajo de
investigacion es indispensable que se conozcan cudles son los problemas que se han identificado
en cada uno de las dreas y procesos que actualmente se manejan en Santa Barbara EP, debido a que
los problemas de calidad y productividad, no solamente se asocian con la parte de produccion, sino
en todos los procesos de la empresa, por lo que mediante observacion directa en la Empresa y
aplicacion de cuestionarios se recopild informacion los cuales son planteados en el siguiente

cuadro:



3.1.1.Problemas en los procesos de produccion

Tabla 9.

Problemas identificados en los procesos de produccion

Armas Municiones, Mecanizados y
blindajes

Productos Metalmecanica
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1. Personal con 30 afios de experiencia, debido
a la naturaleza de sus operaciones y lo
repetitivo de sus actividades no han sido
capacitados en los ultimos afios.

2. No se han introducido nuevos productos que
ameriten que se capacite al personal
periédicamente en el drea de armas Yy
municiones.

3. Existen procesos productivos, que no han
cumplido con las especificaciones técnicas
dictaminadas en el contrato.

4. Incumplimiento de los tiempos de los
proyectos.

11.

El personal de soldadores debe ser totalmente
calificado y entrenado por el grado de
responsabilidad que conlleva fabricar los
productos como hangares, dovelas, columnas,
etc.; sin embargo, el personal no posee
capacitacion previa.

Existen ayudantes que al ir adquiriendo
experiencia no se les da la calificacién en el
proceso y/o procedimiento respectivo de
soldadura.

Existen soldadores contratados que han sido
calificados, pero trabajan por proyectos y son
separados de la Empresa; y cuando se les
vuelve a llamar ya tienen otra fuente de
ingresos.

Fallas humanas en la elaboracién de productos
por falta de actualizacion de conocimientos.
Adquisicion de materia prima defectuosas.
Incumplimiento en tiempos y caracteristicas
técnicas del producto.

Baja demanda por la alta influencia de
productos de la competencia.
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3.1.2.Problemas en otras areas

Tabla 10.

Descripcion de problemas en varias dreas de Santa Bdarbara EP

Otras areas de Santa
Barbara EP

Otras areas de Santa Barbara EP

Delegacion de Funciones

Liderazgo

Personal

12.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.
22.
23.

Santa Barbara EP, se encuentra adscrito al Ministerio de Defensa
Nacional, quien a través de un Directorio ejerce control sobre sus
subsidiarias, principalmente en la toma de decisiones y en la
supervision de las operaciones.

. Es una empresa conformada por personal que viene con una fuerte

formacién de indole militar, por lo que mantiene cierto régimen
jerarquico.

Para cualquier actividad se necesita la autorizacién de la Gerencia en
todos los casos.

Desinterés en el desarrollo de nuevos productos, debido a la falta de
recursos y falta de comprometimiento de la alta gerencia.

Solo existe capacidad de decision en los niveles directivos.

En el nivel operativo, lldmese mandos medios, la capacidad de decision
es escasa o nula, puesto que se limitan a llevar a cabo las tareas que
han sido designadas.

De acuerdo a la magnitud de proyectos se hace necesaria la
contratacién de mayor cantidad de personal de manera circunstancial y
no de manera efectiva y permanente.

Falta de personal capacitado en las 4reas de desmilitarizacion de
municiones en funcién de que el personal militar a cargo de estas
funciones salié con pases a otros destinos y sus puestos en algunos
casos fueron cubiertos por personal civil sin capacitacién y en otros
estdn vacantes.

Sueldos bajos con respecto a las exigencias que requieren los puestos
de trabajo y en comparacion con otras empresas publicas.

Existe alta rotacién en el personal de la empresa.

Personal con muy poca motivacion.

Falta de comunicacion interna y externa.
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Estos problemas han sido identificados y documentados en Santa Barbara EP, utilizando la
metodologia de observacion directa y la aplicacién de cuestionarios (Anexo No. 1), los cuales al
ser analizados se identific6 que existen relacion entre ellos, por lo que se procedié a aplicar la
metodologia por afinidad obteniendo 10 problemas relacionados.

A fin de determinar el problema principal en Santa Barbara EP, se realiz6 una matriz de
priorizacion de problemas, aplicando los criterios de calidad, costo y productividad, determinando
los siguientes pardmetros de evaluacion:

Tabla 11.
Directrices generales para el andlisis de los problemas y el valor de impacto

Directrices Generales Valor de
Calidad. 50% Impacto

Costo. 30% Alto 10
Productividad. 20% Medio 5
Total 100 % Bajo 3

Anilisis Cuantitativos de Problemas de Santa Bdrbara EP.

VALORES DETERMINADOS S0% 30% 20% PORCENTAJE EFECTIVO
ORD|PROBLEMAS IDENTIFICADOS CALIDAD [IMPACTO [COSTO | IMPACTO PRODUCTIVIDAD [INPACTO ANCIDENCIAENLA Q-F
Persor.lal con 30 afios de anugue.d_a_d._ sin capacitacion R ) RO . I 10 . LIEEIT
1|actualizada en aspectos de municién y armamento
- ;;ﬁiﬁ?;ﬁ;ﬁiﬁiﬁmdms IS 50% 10 30% 10 20% 10 10 ALTO
Retraso en los. tiempos de. e.ntrega estipulados en los 50% 5 10% 10 20% 10 3 MEDIO
3|acuerdos de nivel de servicio.
. E;Epl;:tmcia del personal en la produccion de armas y 0% 5 10% 10 200 5 7 MEDIO
5|Falta de capacidad competitiva en el mercado. 30% 10 30% 3 20% 5 7 MEDIO
Limitacion del presupuesto para la renovacion de & 0 oo : e 5 0 IEEIE

6|maquinaria para armas v mumniciones.
7|Inadecuada toma de decisiones de la alta direccién. 0% 3 30% 5 20% 3
Inexistencia de la delimitacion de funciones v

BAJO

50% 5 0 20% 5 :
8|responsabilidad en los cargos de la empresa. i B i 5 i 5 e
9|Falta de compromiso en los mandos medios. 30% 10 30% 3 20% 3 8 MEDIO

Deficiencia en los canales de comunicacion interna y

0% =) 30% i1 20% 3 4 BAJO

10|externa

Figura 11. Matriz de priorizacién de problemas
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3.1.3. Seleccion del caso problema

3.1.3.1.Definicion del Problema

Como se observa en la tabla No. 8, se han determinado diez (10) problemas de mayor
relevancia al interior de las instalaciones de Santa Barbara EP; sin embargo, y por el grado de
importancia tanto en la calidad como en la productividad y de lo cual se derivan los costos de
produccion, se ha reflejado un problema mayor y que debe tomar en forma inmediata correctivos,
y la mejora inmediata del mismo.

PROBLEMA: INCUMPLIMIENTO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS EN LA

PRODUCCION DE MUNICIONES.

Una vez determinado el problema principal mediante la metodologia de priorizacion de
problemas, el equipo de investigacion emplea la herramienta de los 6W/H=2PQC/D la cual estan
descritas en inglés y espafiol, que segregadas las palabras estas dicen: Para qué, Porqué, Qué,
Quién, Como, Cuando, y Donde, preguntas que al hacerlas ayuda a determinar la causa raiz que ha
generado este problema en particular.

A continuacién aplicaremos esta técnica sistematica de preguntas a fin de determinar las causas

mads probables del problema.

6W/H=2POQC/D

a) (Qué esta pasando?
En los dltimos cinco (5) afios, se redujeron las adquisiciones de municién calibre menor (9mm,
5,56mm y 7,62mm) sobre todo de la municién 9mm, por parte de las Fuerzas Armadas y

Fuerzas de Seguridad.
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b) ¢Quiénes estan involucrados?
Los involucrados son:

1. Las Fuerzas Armadas (ente externo)

2. Fuerzas de Seguridad (ente externo)

3. Gerencia General

4. Comercializacién

5. Control de calidad de productos

6. Division Municién de la empresa.
¢) ¢(Para qué lo hacemos?
Para evitar reproceso en la linea de produccién; involucrar a los responsables en la mejora
permanente y no incurrir en incumplimientos por errores de produccidn; de esta manera
incrementar las ventas y mejorar la imagen empresarial de Santa Béarbara.
d) ¢(Por qué esta pasando?
En el 2008, se promulgd el impuesto a los consumos especiales ICE, que aplicaba el 300% a
la venta de armas y municiones, lo que afectd notablemente la situacién econdémica de la
empresa, realizando ventas muy puntuales a las Fuerzas Armadas; a eso se le suma
adquisiciones de insumos-componentes de municién con materia prima de mala calidad a los
efectos de abaratar costos, ganar el mercado interno y convencer con bajo precio a nuestros
clientes, que dejaron de ser cautivos, al pasar la empresa a formar parte del Estado Ecuatoriano
siendo antes parte integrante de las FFAA del Ecuador.
e) (Como ocurre esto?
Por inexperiencia de los fiscalizadores de recepcion de esas materias primas o por el proceso

de Manejo de Bodega y la falta de criterios técnicos y normas especificas en los procesos
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contractuales, confiarse en la recepcion de materiales sin ninguna documentacién técnica
avaladora ni de la empresa ni tampoco del ofertante; falta de control en la elaboracion del
producto, especialmente en la municién 9mm. Perder el contacto directo con el cliente y no
llevar a cabo un seguimiento cercano de sus necesidades; falta de empoderamiento de los
involucrados en los procesos de fabricacion; falta de trabajo en equipo en el falso
entendimiento que el administrador del contrato es el Ginico responsable sin hacer participe a
las otras dreas que forman parte de la entrega del producto en tiempo y forma.

f) ¢Cuando ocurre esto?

Desde el afio 2012 hasta la fecha, tdltima adquisicion del Ejército de cartuchos de diferentes
calibres, especialmente municién 9mm.

g) ¢(Doénde ocurre?

En las relaciones comerciales con las Fuerzas Armadas, y Policia Nacional; y respecto al
ambiente interno, en el trabajo propio de la Divisiéon de Municiones de la Empresa Puablica
Santa Bérbara con las diferentes dreas intervinientes.

h) ¢;Cudnto nos significa esto?

Pérdida de imagen institucional con clientes cautivos y tan especificos como lo son las Fuerzas
Armadas y la Policia Nacional, considerando que mediante decreto presidencial Santa Barbara
EP, es la tinica empresa autorizada para la producciéon de armas y municiones, por lo que se

abuso de esta condicidn, entregando productos sin cumplir con especificaciones técnicas.
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3.1.3.2. Recopilar datos e informacion cualitativa y cuantitativa respecto del problema

definido

La produccioén balistica de Santa Barbara EP, es tinica en Ecuador, sin embargo, como se detall6
en la definicion del problema, han disminuido considerablemente las ventas de éstos productos, es
por ello que se realizé un andlisis de incumplimiento de especificaciones técnicas por tipo tamafio

de municion entre las municiones: 5,56 mm, 7,62mm., y 9 mm, destacdndose asi la de 9 mm.

% Incumplimiento especificaciones técnicas en
municiones

762 mm d 40%
9mm | d 80%
556 mm | d 60%
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90%

Figura 12. Porcentaje de incumplimiento de especificaciones técnicas

3.1.3.2.1. Informacion Cualitativa

A continuacién, se mostraran ciertos problemas, los mismos que de manera muy objetiva se
recopilaron datos para poder entender donde y cudles son las causas de los problemas que presenta
la municién 9mm, para un mejor entendimiento se calificaron en dos grupos Vainillas y Embalaje:
3.1.3.2.1.1.Vainillas.

a) Se observa opacidad en las vainillas, debido al envejecimiento prematuro de la materia
prima. Ademds, se observa diferente didmetro en las vainillas. Esta falencia de
recepcion de materia prima genera un defecto menor en el proceso productivo del

cartucho.
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Figura 13. Vainilla opaca
b) Se observa falta de laca en el borde de la cdpsula con la vainilla, 1o que provoca
humedecimiento de la pdlvora. Este defecto mayor provoca, de no estar bien
almacenado el producto cause una ignicién fallida o humedecimiento de la pélvora y

por ende falla de percusion.

Figura 14. Vainilla con falta de laca en el borde de la capsula
c) Se observa un bisel en el culote de la primera vainilla. Asi mismo, el acabado de la
vainilla es irregular, y existe diferente profundidad y en algunos casos sobre medida de

la vainilla. Este defecto mayor provoca falla de percusion el momento del disparo.

Figura 15. Vainilla con un bisel en el culote
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d) Problemas de fallas en las cdpsulas iniciadoras, ya que se encuentran flojas o

desprendida de su cavidad o insertadas de manera incorrecta.

Figura 16. Vainillas con cédpsulas flojas
3.1.3.2.1.2.Embalaje de la Municion
a) Al momento de enviar la municién, se presentan serios inconvenientes por el
embalaje durante la entrega. Se observa Abolladuras en las cajas — Cajas rotas —

Aplastamientos y mal embalaje

Figura 17. Embalaje aplastado
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3.1.3.2.2. Informacién Cuantitativa
Las caracteristicas técnicas que se han entregado para la fabricacién del producto, son las que
se debe cumplir para evitar problemas contractuales, y la consiguiente satisfaccion del cliente
(Fuerzas Armas y organismos de seguridad del Estado).

Tabla 12.
Caracteristicas técnicas de fabricacion de la municion 9mm

CARACTERISTICAS TECNICAS DE LA FABRICACION DE LA MUNICION CAL. 9 MM.
CALIBRE 9 X 19 mm FMJ 124 gr LUGER

ORD PARAMETRO ESPECIFICACION
1 ESPECIFICACIONES DE VAINILLA FULMINADA
1.1 Calibre 9 X 19 mm
1.2 Material Latén 70/30
1.3 Peso (gr) 3,8 gr+-0,2gr.
1.4 Longitud (mm) MAX 19,10 ; MIN 18,90
1.5 Impresion en la base del Debe ir impreso: SB 9
culote:
1.6 Dimensiones generales Se debe cumplir especificaciones de acuerdo al plano adjunto
1.7 FULMINANTE
1.7.1 Tipo Boxer
1.7.2 Sensibilidad Debe explotar a la caida de una esfera de acero de 55 g. a la
altura de 350 mm.
1.7.3 Insensibilidad No debe explotar a la caida de una esfera de acero de 55 g. ala
altura de 75 mm.
1.7.4 Material Latén 70/30
1.7.5 Explosivo Mezcla fulminante, sin mercurio y no corrosiva
1.8 FUNCIONAMIENTO
1.8.1 Presion El promedio de la presion en la boca de la vainilla no debe
exceder los 230 MPa (2300 bar), y ningtn valor individual debe
exceder los 265 MPa (2.650 Bar).
1.9 OTROS
1.9.1 Esfuerzo residual La vainilla no debe presentar fisuras al estar expuesta a la
prueba de nitrato de mercurio durante 15 minutos.
2 ESPECIFICACIONES DE LA BALA
2.1 Calibre 9 mm
2.5 Diametro (mm) MAX.9,03 ; MIN 9,00
2.6 Longitud (mm) MAX. 15,50 ; MIN 15,10
2.7 Peso (g) MAX 8.10g. MIN 7,97 g.; (MAX 125 grain MIN 123

grain)
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Con esta informacién se procedié a realizar la verificacién de los principales problemas técnicos
que fueron observados en los tltimos cinco afos:
3.1.3.2.2.1.Toma de muestras — informacion

En los siguientes recuadros se muestra el proceso realizado durante el presente trabajo de

investigacion a fin de determinar las principales causas:

Figura 18. Registros de campo con los problemas de especificaciones técnicas



3.1.3.2.2.2.Hojas de Registro
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Figura 19. Hojas de Registro
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3.1.4. Analisis de los problemas de calidad sobre una muestra tomada

De las caracteristicas mencionadas y registradas se obtuvieron los siguientes problemas en la
calidad de la produccién elaborada:
Para la muestra se tom6 a 6 lotes de produccidn, considerando de cada lote a 10 cajas. Cada caja

tiene 50 municiones. Una vez realizada la verificacion se obtuvo:

ERRORES EN EL DIAMETRO DE BALAS
ORD. LOTEA 2013 LOTEB 2013 LOTE A 2014 LOTE B 2014 LOTE A 2015 LOTE B 2015
1 CAIA1 4 6 12 14 8 4
2 CAIA2 6 5 14 11 4 4
3 CAIA3 5 6 1hl 17 5 3
4 CAIA 4 2 4 8 15 7 S
5 CAIAS 3 6 8 8 4 il
6 CAIA G 4 4 6 12 5 3
7 CAIAT 4 4 14 13 2 2
8 CAIA S G 6 16 14 3 2
9 CAIA9 4 4] 13 14 3 1
10 CAJA 10 4 5 13 16 5 8
42 52 115 134 46 31
Figura 20. Errores en el didmetro de balas en 420 muestras analizadas.
FALTA DE LACA EN LOS BORDES DE CAPSULA
ORD. LOTEA 2013 LOTE B 2013 LOTE A 2014 LOTE B 2014 LOTE A 2015 LOTE B 2015
1 CAIA1 1 1 2 3 1 0
2 CAIA 2 0 0 1 1 1 0
3 CAIA3 0 0 1 0 1 1
4 CAIA 4 0 0 2 0 0 0
5 CAIAS 1 0 0 1 0 0
] CAIA G 0 0 1 1 0 0
¥ CAIA7 1 1 1 3 0 1
B CAIASB 0 0 0 2 1 1
9 CAJA9 1 1 0 2 1 1
10 CAJA 10 1 0 1 1 0 1
5 3 9 14 5 5

Figura 21. Falta de laca en los bordes de cdpsula en 41 muestras evidenciadas.



.~ BISELESDECAPSULASDEFORMADOS
ORD. LOTEA 2013 LOTEB 2013 LOTEA 2014 LOTE B 2014 LOTE A2015 LOTE B 2015
1 CAIAL 0 1 i 0 0 0
2 CAIA2 0 0 0 0 0 0
3 CAJIA3 0 0 0 0 0 1
4 CAIA4 0 0 0 1 0 0
5 CAJIAS 0 0 0 0 0 0
6 CAIAG il 0 0 0 1 0
7 CAIAT 0 0 0 0 0 0
8 CAIA8 0 0 0 0 1 0
9 CAIA9 0 0 0 0 0 0
10 CAJA10 1 0 2 0 0 1
2 1 4 1 Z Z

Figura 22. Biseles de capsulas deformados en 12 muestras constatadas.

EMBALAJE EN LA MUNICION

oRo. | LOTEA2013 LOTEB2013 LOTEA2014  LOTEB 2014 LOTEA2015 LOTE B 2015
1 CAIAL B.E. B.E. B.E. M.E M.E B.E.
2 CAIA2 B.E. M.E B.E. DT —E M.E
3 CAIA3 B.E. B.E. M.E B.E. B.E. B.E.
a CAIA4 B.E. B.E. M.E | BE M.E B.E.
5 CAIAS B.E. B.E. B.E. I cc B.E. B.E.
6 CAIAG B.E. B.E. B.E. B.E. B.E. B.E.
7 CAIA7 B.E. B.E. B.E. M.E B.E. M.E
8 CAIAS B.E. B.E. B.E. ME | BE B.E.
9 CAIA9 B.E. B.E. B.E. BE M B.E.
10 CAJA10 B.E. B.E. M.E B.E. B.E. M.E

Figura 23. Embalaje en la municién buen estado (B.E.) y mal estado (M.E.).
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3.1.5. Diagrama de Pareto. Problemas en el cumplimiento de especificaciones técnicas en los

procesos contractuales de la municiéon 9 mm.

Tabla 13.
Problemas en el cumplimiento de especificaciones técnicas en la municion de 9 mm.

Ord. Problemas Municion 9 mm Frecuencia Frecuencia % %
Acumulada Acumulado

Errores en el diametro de balas 420 420 86,42% 86,42%

2 Falta de laca en los bordes de la 41 461 8,44% 94,86%
cépsula

3 Biseles de capsulas deformados 12 473 2,47% 97,33%

4 Embalaje de la municién 13 486 2,67% 100,00%

TOTAL 486 100 %

Problemas de municion de 9mm

100,00%
90,00%
80,00%
70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
2,47% 2,67% 10,00%
: — 0,00%
ERRORESEN EL  FALTA DE LACAEN LOS BISELES DE CAPSULAS  EMBALAIJE DE LA

DIAMETRO DE BALAS BORDES DE LA DEFORMADOS MUNICION
CAPSULA

8,44%
prm—

0 e ACUMULADO

Figura 24. Diagrama de Pareto de los problemas encontrados
Una vez analizadas las causas obtuvimos el siguiente Diagrama de Pareto, dentro del cual
observamos que el 80% que ocasiona la causa raiz son los errores en el didmetro de las balas, el
cual se puede describir para un mejor entendimiento como el Incumplimiento de especificaciones

técnicas por pardmetros de calidad.
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3.1.5.1. Analisis de Causas

Para proceder a analizar las causas del problema se ha realizado una lluvia de ideas ubicdndolas en un diagrama de causa efecto (espina

de pescado) enfocado en el problema: Incumplimiento de especificaciones técnicas por pardmetros de calidad.

Mano de Obra

Material con densidad

Materal que no cumphe heterogéneaa Carencia de capacitacion continua

requisitos establecidos

Falta de motivacidn
en personal operativo Persomal no especializado

en una sok funcidn

Material con pasas
dif erentes

Incumplimiento de Especificaciones
Técnicas por parametros de calidad

Tiempos muertos

= B Carencia de proceso formal documentado
Por repamcién de magquinaria

Carencia de control de Calidad
Maquinaria obsaleta

Carencia de producto no Conforme

Carencia de Carencia de indicadores de
Automatizacion en B Control de Produccidn
Produccidn en cadena = it e >
Falta de un plan de mantenimiento Trabaja repetitivo y rutinario

Maquinaria

Figura 25. Diagrama Causa — Efecto o Espina de Pescado de las posibles causas que se detectan frente al problema.
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Una vez determinadas las posibles causas conforme los cuatro elementos vamos a agrupar a

las mismas, y analizar durante tres meses el producto terminado, y determinar el nimero de

municiones con problemas en este tiempo.

Tabla 14.

Agrupacion de causas

Agrupacion de las causas

No. de cajas de municiones con problemas, reportadas por
clientes internos y externos en 3 meses

Causa principal Causas derivadas HOLE e NGk Bodega O ThE
P P Nacional terrestre Aérea g CAJAS
Material con/den51dad 3 ) 3 1 9
heterogénea
Falencia en Control Desmotivacion en personal
de Calidad Producto P 4 1 2 2 9
. operativo
Final
Magquinaria obsoleta 2 1 3 1 7
TOTAL 9 4 8 4 25
Carencia de 8 5 6 5 24
capacitacion TOTAL 8 5 6 5 24
Material Baja 3 4 3 5 15
Calidad TOTAL 3 4 3 5 15
P.ersonal no Trabajo Fepf{titivo y 7 3 | ’ 13
especializado en una rutinario
sola funcion TOTAL 7 3 1 2 13
. Carencia de indicadores de
Material con Pesos control de produccién > 3 2 2 12
diferentes
TOTAL 5 3 2 2 12
Carencia de proceso formal 1 > 3 1 7
. documentado
Tiempos muertos
por reparacién de Carencia de producto no 5 ) 1 5
maquinaria conforme
TOTAL 3 2 5 2 12
TOTAL 101
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Tabla 15.
Cuadro resumen de las causas identificadas

a b c d

Falencia en Control de 25 25% 25%
Calidad Producto Final

Carencia de Capacitacion 24 24% 49%
Material Baja Calidad 15 15% 63%
Personal no especializado 13 13% 76%
Material con  Pesos 12 12% 88%
Diferentes

Tiempos muertos por 12 12% 100%

reparacién maquinaria

TOTAL 101

Luego de una revision de las cajas de municiones con incumplimientos en las
especificaciones técnicas en los ultimos tres meses (agosto, septiembre y octubre/2016) se
determina que la causa raiz es la falencia en control de calidad del producto final, para lo cual

se muestra graficamente lo antes descrito:

Incumplimientos en especificaciones
técnicas

=

]
15 13 12

Falencia en Carenciade Material Baja Personalno Material con Tiempos
Control de  Capacitacion Calidad especializado Pesos muertos por
Calidad Diferentes reparacion
Producto Final magq

® No. Cajas

Figura 26. Incumplimientos de especificaciones técnicas



3.1.5.2.Planteamiento de Alternativas de Solucion

Tabla 16.

Falencias en el control de calidad del producto final
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QUE POR QUE COMO QUIEN CUANDO CUANTO DONDE Tipo de
92 P Y Fecha Fecha 2
Accion a tomar Objetivo Descripcion Responsable .. . Presupuesto Lugar Accion
Inicio Fin
Emplear la norma MIL
Elaborar los STD  105-d para Ila
. protocolos Qe extraccion de muestras
Realizar un prueba de materia ] —
procedimiento prima, mediante la Recurrir a la norma M1l1tar Durante el Departamento
de control de ejecucion de Estindar para el ca}hbre 9 Jefe de control  1-may- 30-jun- Presente de Control de Preventivo
materia prima al ensayos, para Mm., Luger, y real.lzar las  de calidad 17 17 Trabajo de calidad de 1la
momento de su evitar que existan pruebas que en el figuran. Investigacién empresa.
recepcion inconvenientes en .
P . Tener calibrados todos los
la recepcion de los . L
. instrumentos de medicidn
materiales.
a ser empleados
Agregando en la tabla de
En la ejecuciéon Comprometerenel especificaciones técnicas Jefe de Departamento
del contrato, se contrato a los este requisito  Produccién D ‘ i de compras
. . L ran
deben pedir posibles oferentes, indispensable En En -urante  fa
. . implementac
muestras de la la entrega de oportuni  oportuni ., .
. . . . ) i6n. En el Preventivo
materia prima a muestras patrones, Ipvitar a un comité técnico " dad del dad del .
ser  adquirida, de lamateria prima  de las Fuerzas a emplear el JCe ¢ i de contrato  contrato prgoyec . Departamento
iz : p . omercializac
para realizacion para la ejecucion producto arealizar pruebas . Vent ventas
de ensayos. de ensayos. con este material. ony ventas

CONTINUA
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QUE POR QUE cOMO QUIEN CUANDO CUANTO DONDE Tipo de
Accion a tomar Objetivo Descripcion Responsable f:iccl;:: Fecha Fin Presupuesto  Lugar Accién
Generar . .
. De wuna produccién de Supervisor de
actividades de S
. 30000 cartuchos por turno, Divisiéon Armas,
control de calidad, . . .
. cada mil balas, ejecutar el Mecanizados y
Elaborar un mediante la . . .
. i procedimiento de pruebas. Municiones Durante el
procedimiento adopcién de
) Presente
de control de medidas Trabaio  de Planta de
calidad para las preventivas, para . YO ©¢ municién
- Controlar el gramaje de las . Investigaci6
distintas fases de que el personal . . Jefe de Produccién
L cajas de embalaje n
fabricacion. detecte las
faleémla?, e(Ill lla Preservar la laca de la bala  Supervisor Divisién
Er(l) uccion de fas operando con guantes de Armas, Mecan. y
alas. algodon. Municiones
1
Colocar en cuadros de Durante el ST .
. . Jefe de Talento Informati
honor al mejor operario del Presente
Humano . vo de la
mes Trabajo
Empresa
) Otorgar dias libres, con
Inc;clptlvar _ derecho remunerativo, a Durante el Planta de
. mediante acciones g g
Realizar : 555 CIMEQS 9 (om0 s Jefe de Produccion Presente producci
. remunerativas y no  ¢e  destaquen en la
dCRIDILE de : 1 aq - Trabajo 6n
ieEitve  esa remunerlatlvas ; elaborgmén de municién 9
el personal  PErSona € mm,, sin errores.
. . produccion, a
operario del drea Se
- elaborar un oA
de produccion. . coordinara P
producto sin . Fébricas
Reconocer el trabajo de los con el
defectos . de
mejores empleados, a Gerente para roducci
través de visitas a fabricas Gerente General la aplicacién gn de
de municiébn en otros de esta Paises de
paises. accion. ln setéin
USD
15.000,00

CONTINUA
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p p p P DOND
QUE POR QUE COMO QUIEN CUANDO CUANTO E Tipo de
Accion a tomar Objetivo Descripcion Responsable FeF l?a Fe?ha Presupuesto Lugar Accion
Inicio Fin
Se  coordinard
Planificar en el Jefe de Produccién con el Gerente Planta
. para la
Optimizar la presupuesto anual, la . S de
. RO . .~ Directora aplicaciéon  de -
. fabricacién de adquisicién de maquinaria L. . . munici
Realizar un plan . p Administrativa esta accion.
. ... municién, con nueva tecnologia. . . 6n
de adquisicion mediante sistemas Financiera 1- USD
para el cambio l-agosto  septie ~ 150.000,00 Mejoram
. .~ CNC de .
de maquinaria maquinarias e -2017 mbre- S dinar iento
con nueva q 9 . 2017 ¢ coordinard
t , ayuden al control Capacitar al personal para con el Gerente Planta
ecnologfa. . S
de calidad del la operacién de la nueva Jefe del Talento para la de
producto final. maquinaria y su  Humano aplicacién ~ de munici
mantenimiento. esta accién. 6n
USD 15.000,00
TOTAL USD

180.000,00
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3.1.6 Analisis de las posibles acciones a tomar para solucionar la causa raiz del

problema

El problema encontrado en Santa Barbara EP, es el Incumplimiento de especificaciones
técnicas por pardmetros de calidad, y la causa raiz detectada mediante las herramientas estadisticas
es la falencia en control de calidad del Producto final.

El plan de accion es factible en funcion del beneficio para Santa Barbara EP, por lo que dos
acciones a tomarse son:
1. Realizar un procedimiento de control de materia prima al momento de su recepcion

2. Elaborar un procedimiento de control de calidad para las distintas fases de fabricacion.

Para el presente trabajo de investigacion, se considera estas dos acciones como motivacion
para la racionalizacion de los procesos de Santa Barbara EP, enfocandonos en el siguiente proyecto
a aplicar sobre el area de municiones que es la razon de ser de la Organizacion. En la misma se
incluirdn actividades de control de calidad y verificacion del cumplimiento de requerimientos a fin

de eliminar la causa raiz anteriormente expuesta.
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3.2.Modelo de Procesos vigente

Santa Barbara EP, al momento cuenta un mapa de procesos aprobado por el Directorio:

PROCESOS GOBERNANTES

[%a)
@]
s v
= ¢ N PROCESOS SUSTANTIVOS S
T | L
2 I A
2 IR m—— T
< E E BLINDAJES L I
= (N « |
o - S METALMECANICA 9 E S
= o
il | ! » § N
(@) S D ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE = E
E & CALIDAD l C
3 D = H
. (C | . * S
= 0 ; PROCESOS ADJETIVOS =
S 1IN S
E ASESORIA
>
v
o

-/ S

Figura 27. Mapa de Procesos actual de Santa Barbara E. P.

Como observaciones al mapa de procesos vigente podemos determinar una tendencia
netamente funcional y por productos, siendo este un organigrama matricial mixto que responde a
una cultura preponderantemente verticalista. Este mapa de procesos responde muy bien en una
empresa de produccién en serie como es Santa Barbara EP, desarrolla su potencial a municiones
como lo puede llegar a ser su par de Brasil, Grupo CBC, o la Industria Militar Colombiana con su
fabrica Cérdoba de municiones y armamento, que de hecho presenta este tipo de diagramas

funcionales.
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3.3.Racionalizacién del Modelo de Procesos
Entre los redisefios de procesos y mejoramiento continuo, enfocado al cliente, Santa Barbara
EP, en la bisqueda de un desempefio integrado y proactivo en la ejecucién de sus procesos,
basdndose en los principios de Deming, en lo referente a los responsables de procesos, deben buscar
el trabajo en equipo, el conocimiento profundo del proceso y un liderazgo reconocido dentro de la
organizacion, sin permitir que el jefe funcional pase a cubrir el espacio del duefio del proceso ya
que puede generar interferencias en las decisiones y retrasos involuntarios. Como asi también
determinar la cadena de valor de cada proceso donde también esté involucrado el cliente y el
proveedor, todo esto de la mano de un sistema tecnolégico que integre y genere el control de los

usuarios al mismo.

Este cambio de pensamiento que se transforma en accién implica un redisefio o una
racionalizacion de los procesos existentes en la actualidad, lo cual conforme el siguiente cuadro de

comparaciones podemos identificar cudles serian las mejoras realizadas:



Tabla 17.

Comparacion de procesos entre lo actual y la racionalizacion

Actual

Racionalizaciéon
propuesta

Procesos gobernantes

Direccionamiento Estratégico

Planificaciéon Estratégica de la
Empresa

Mejora Continua

Procesos de valor

Produccion

* Municiones y Blindajes
Mantenimiento

* Armas

Comercializaciéon

* Ventas

 Servicio Post Ventas

* Facturacion y Cobranzas
Aseguramiento y Control de Calidad

Produccion y Mantenimiento

(Fabricacion de Armas,
Municiones, Mecanizados,
Blindajes y Estructuras

Metélicas y Mantenimiento de
Armas)

Negocios con el Cliente

Procesos de apoyo

Asesoria

Gestion Juridica

Gestion de Planificaciéon y Gestién
Empresarial

Gestion de Auditoria

Apoyo

Gestion Administrativa — Financiera

Gestion
Financiera
Gestion de Talento Humano
Gestion de Auditoria Interna
Asesoria Juridica

Administrativa y
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Gestion de Seguridad, Salud Ocupacional y
Medio Ambiente.

Como podemos observar en los procesos Gobernantes se incrementa el proceso de mejora
continua, mediante el cual se gestionara el control de calidad total, ya que calidad no solo deberia
existir en produccion sino en todas las areas de la Empresa, y conforme el concepto establecido en
las normas ISO 9001:2015, debe establecerse un compromiso de la Direccion para que exista
calidad en todas las dreas de la empresa.

En los procesos de valor se debe considerar que en Santa Barbara EP, se requiere una
multiplicidad de productos de variada funcionalidad con una base comuin que es el proceso de
mecanizado metélico, latones, aceros, fundiciones o pldsticos para municion o blindajes y aceros
para la linea de armas y metalmecénica. Por lo cual la racionalizacién implica que todo el personal

piense en procesos y no en los productos que Santa Barbara EP ofrece, existiendo asi un solo
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proceso de produccién el cual va agrupar los subprocesos de disefio, fabricacién, montaje y
bodegaje, indistintamente de los productos que se realizan armas, mecanizados, municiones,
blindajes y metalmecdnica, asi como el mantenimiento de armas.

En los procesos de apoyo se han determinado 4 procesos que involucran todas actividades que se
desarrollan en la misma, por lo que una vez analizado los procesos gobernantes, de valor y apoyo,
debemos considerar que existe un sistema de control integrado el cual es para toda la organizacidn,

por lo que el mapa de procesos queda de la siguiente manera:



MECESIDADES

| EXPECTATIVAS

©

-3 @

~ GOBERNANTES

DE LA EMPRESA

PROCESOS DE VALOR
MANTENIMIENTO CLIENTE

PROCESQOS DE APOYO

[ PLANIFICACION ESTRATEGICA J ‘ MEJORA CONTINUA J

—
—
I

| REQUISITOS

GESTION ADMINISTRATIVAY GESTION DE TALENTO HUMANO
FINANCIERA
GESTION DE AUDITORIA INTERNA ASESORIA JURIDCA

Figura 28. Mapa de Procesos — Santa Barbara EP
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Santa Barbara Empresa Publica, en este nuevo concepto de procesos, presenta como
beneficios directamente dirigidos a la satisfaccion del cliente. Bajo este nuevo concepto se debe
reeducar a la organizacién en entender los procesos y ejecutarlos, como se pretende en este
proyecto de investigacion, racionalizar aquellos que son susceptibles de mejora, lograr liderazgo y
autonomia a los gerentes de proyectos para realizar todo lo relativo al producto, fabricacion,
lanzamiento, mercadeo y distribucion del producto, buscar que el cliente califique el trabajo de la
organizacion a través de la entrega del producto y que las retribuciones se materialicen con esa
evaluacion mediante una matriz de resultados y comportamiento. Esta metodologia se alinea con
los conceptos de Deming en lo referente a que se deben hacer los procesos bien desde el comienzo;
optimizar los procesos de control mediante inspecciones oportunas; buscar alianzas basadas en la
calidad con los proveedores de manera de contar con un crecimiento conjunto apoyados en el
mejoramiento continuo; mantener la interdependencia e interrelacion de sus procesos relacionados
con la cadena de valor, el cliente y el proveedor. Estos basados en datos reales, en una gerencia

comprometida y en recursos oportunos finalizando en procesos de calidad.

Asimismo, se pretende evitar errores que generan costos, malos productos, 0 mecanismos
que minimicen las deficiencias y prevenir que ocurran mediante andlisis del riesgo, como también
lograr la comunicacién simple y la estandarizacion de tal manera que lo aprendido en los diferentes

puestos como en las gerencias del dia a dia, al mds alto nivel de direccion de la organizacion.

Las alianzas con los proveedores permiten tener los insumos requeridos con las
especificaciones de la calidad en el momento y cantidades oportunas. Un ganar-ganar como

resultado de un trabajo en equipo. Poder utilizar lo que se llama la metodologia del Just in Time,
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que elimina los costos de bodegaje y puede mediante un cronograma establecido contar con las

materias primas necesarias para los productos y servicios que se le ofrece al cliente, (Hay, 1992).

El mapa de procesos propuesto de control integrado de gestion, radica su concepcion en
cumplir con los requisitos que los clientes tanto publicos como privados sientan haber cumplido
sus expectativas y necesidades. Para ello las dreas operativas de excelencia y prioritarias, gestionan
sus procesos por acciones ya no por productos de manera de lograr crear valor que lleve a una
mejora continua, mostrando un Ciclo Deming de manera permanente dentro de los procesos y en

el macro proceso de la empresa.

En el nivel de procesos gobernantes, la participacion decisiva de la gerencia permite el
involucramiento de la Alta Direccion en el mejoramiento continuo como una cadena esencial para
el logro del éxito de todo el proceso. Al hablar de comprometimiento de los diferentes niveles
gerenciales y de supervision implica luego una formaciéon de trabajos en equipos tanto de
empleados como de operarios, desencadenando luego en la excelencia individual de los integrantes
de la organizacién que hace que se sientan orgullosos de su labor y por el cual reciban una
remuneracion acorde a los logros alcanzados. La clave para la gerencia es buscar ser “lider”,
cambiando la mentalidad de jefe. Sus decisiones se toman en base del ambiente que genere con sus
empleados, equilibrando sus expectativas con los de la organizacién y los requisitos del cliente y
también de los proveedores. Se empodera estas figuras y resultan ser de suma importancia para el

cambio organizacional hacia el mejoramiento continuo. (Harrington, 2010).
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El nivel de valor, el de Gestion Operativa, se basa en la busqueda de la Excelencia y el cambio
de los procesos productivos a través del diseno, implementacién y mejora de los mismos. Procesos
que deben ajustarse a los diferentes productos y servicios de la organizacién. Estos procesos
basados en Normas que garanticen el aseguramiento de la calidad y que al mismo tiempo de
estandarizacion de los mismos hardn que los procesos financieros y logisticos se reduzcan y tomen
mayor importancia que el resto. Esto permite generar valor en la Institucion y refuerza la estima y

el empoderamiento de la organizacion.

El nivel de apoyo a los procesos de valor, son los que se encargan del mejoramiento en lo
referente al reconocimiento, al respaldo del trabajo de cada individuo y del conjunto que en ciertos
aspectos se traduce en beneficios y retribuciones econémicas a los operarios. Todos en su conjunto

colaboran en la mejora del bienestar individual y colectivo de la organizacion.

3.4.Inventario de Procesos

La racionalizacién de procesos busca segun Harrington, el acortamiento de los documentos; en
evitar el reproceso o actividades redundantes como lo es el control del control o bien clarificar en
la organizacion, las actividades que agregan valor para el cliente o las que agregan valor a la
organizacion y aquellas que no agregan valor empresarial. Esta discriminacion de procesos hace

que se eliminen y se acorten procesos innecesarios € improductivos.

Desde el punto de vista de la racionalizacién de procesos, se puede gestionar una mejora en
varios aspectos que los procesos poseen, a manera de ejemplo los procesos de manufactura cuentan

con un ingreso de componentes, como pueden ser los requisitos del cliente; asimismo cuentan con
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un conjunto de actividades o tareas que resultan el valor por excelencia del mismo, al cual se le
asimilan procedimientos, normas, regulaciones internas de la organizacién y los recursos que
viabilizan la salida, es decir el cumplimiento de las especificaciones técnicas del producto o

servicio que conformaran el logro de los requisitos, la satisfaccién o las expectativas del cliente.

En funcién de los componentes de un proceso se puede obtener una mejora, una racionalizacién
o una reingenieria si medimos al mismo por medio de diferentes grados de cambio que se pretenden
lograr, como es una mejora -pequefios cambios-, racionalizacidn -cambios parciales- o reingenieria

que es un cambio radical o su eliminacién y volver a empezar.

Para los casos presentados, Santa Barbara EP debe en ciertas circunstancias generar mejoras
como puede ser, la reunificacion de tareas, o bien supresion de actividades como resulta el hecho
de la aplicacion natural del proceso en el cual se demuestra un exceso de control de tareas que se
superponen o en otros se determinard si es necesario que se apliquen controles, y por ultimo la
implantacién de una nueva tecnologia que de origen a un nuevo proceso que modifique totalmente

lo que se venia produciendo.

Como metodologia de racionalizacién el proceso debe contar con actividades ejecutadas por
personas comprometidas, con actitudes que persigan el resultado de la salida del proceso en tiempo
y sin egoismos, evaludndose el desempeifio global y la satisfaccion del cliente final; asi también la
secuencia de interaccion del proceso conlleva a que los resultados se alcancen de manera mas fécil.
De ahi que se pretenda que los procesos sean flexibles, es decir varias maneras de ejecutar el

proceso, que un solo proceso con diversidad de controles.
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Por otro lado, los procesos deben desarrollarse en el lugar y momento oportunos, es decir llevar
la toma de decisiones al lugar de los hechos, con esto se reducen los controles como asi también
las actividades que en muchos casos obliga a traslados con los retrasos y demoras respectivas. A
esto debe sumarse el empoderamiento de las personas en sus tareas habituales y todo esto
compensado por retribuciones econdmicas que valoren los logros alcanzados sin necesidad de

promociones.

En sintesis, la racionalizacion es seleccionar el proceso por redisefiar conociendo la estrategia
y los procesos requeridos por la empresa. Analizar las expectativas del cliente y establecer con
claridad cudl es el objetivo del proceso, entender el proceso actual mediante un diagrama de flujo
y observar sus mediciones, detectando cuales son las causas que originan los problemas y cuales
los paradigmas respecto al proceso, redisefiar el proceso partiendo desde los requerimientos del
cliente hasta determinar los recursos necesarios, debe proponer varias alternativas y la
infraestructura que requiere, gestionar el cambio a partir del proceso actual y hacerle seguimiento

para corregir las desviaciones que se presenten.
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Tabla 18.
Inventario de procesos racionalizados de Santa Bdrbara EP

I santaBarbara: pyiprESA PUBLICA SANTA BARBARA

TIPO CODIGO CODIGO PROCESO CODIGO SUBPROCESO

PG PG.1 Planificacién PE.1.1 Planificacién de la Empresa
% Estratégicadela  “pp ;5 Gestion Medio Ambiental
) empresa i
:<Zg PE.1.3 Procesos de Seguridad y
Z. Salud Ocupacional
5 PG.2 Mejora continua MC.2.1 Aseguramiento  de la
g Calidad Total
&} MC. 2.2 Seguimiento y Monitoreo

PV PV.1 Produccion y PM.1.1 Disefio e ingenieria
Mantenimiento PM.1.2

Fabricacién (Armas,
Municiones, Mecanizados,
Blindajes y Estructuras

g Metalmecanicas)
j PM.1.3 Mantenimiento de Armas
> PM.14 Montaje
PM.1.5 Manejo de Bodega
PV.2 Negocios con el
cliente
PA PA.1 Gestion GAF. 1.1 Administracién de
Administrativa y Compras y proveedores
Financiera GAF. 1.2 Mantenimiento
Operacional y
Coordinacién vehicular
GAF. 13 Soporte tecnolégico
GAF. 14 Manejo de Tesoreria
g PA.2 Gestion De Talento  GTH. 2.1 Administracién de personal
e Humano GTH.2.2  Manejo de comunicaciones
= internas
PA.3 Gestion de Auditoria
Interna
PA 4 Asesoria Juridica GAJ. 4.1 Solucién de Demandas y

Juicios
GAJ. 4.2 Patrocinio judicial

GAJ. 43 Revision de  contratos
laborales y de trabajo
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3.5.Red de procesos o interrelacion de informacion critica de los procesos agregadores de

valor de la Empresa Santa Barbara.

La matriz de interrelacién nos permite observar, la interconectividad que tienen los procesos o
subprocesos de Santa Barbara EP. Esta interrelacion es importante ya que nos permite observar
que existe una adecuada secuencia de actividades, productos y/o servicios, los mismos que deben
orientarse en forma efectiva al cumplimiento del objetivo principal, es decir todos los procesos son
importantes, ya que todos se interactian entre si para lograr el cumplimiento de los objetivos
institucionales, como es la fabricaciéon de productos en metalmecénica, armas, municiones,
mecanizados y blindajes, y el mantenimiento de armas, a la vez observar que las salidas de los
procesos de asesoramiento, apunten hacia el soporte y ayuda a los procesos sustantivos o de la

cadena de valor.



SANTA BARBARA EP

MATRIZ DE INTERRELACION DE INFORMACION CRITICA DE PROCESOS

PROCESO

Planificacién
Estratégica de la
Empresa

Mejora Continua

Planificacion
Estratégica de la
Empresa

Impulsar y administrar
herramientas de control de
gestién de la empresa

Pr ion de Pri

Mejora C

Gestion Administrativa
Financiera

Gestion de Talento
Humano

Gestion de Au
Interna

Produccion de
Productos

Evaluar los indicadores de
medicién y rendimiento
operativo que permitan
mejorar la gestién de los
procesos de la Direccign
de Operaciones.

Documentar, custodiar,
sistematizar y estandarizar
los procesos de la
empresa, brindando
asesoria técnica en el
levantamiento,
modelamiento y
mejoramiento continuo de

Coordinar proyectos de
mejoramiento operativo,
ampliacién y creacidn de
nueves productos.

Coordinar el disefio v
ejecucién de planes,
programas y/o proyectos
conjuntos con diferentes
reas operativas, para
cumplir con la misién de la
empresa.

Establecer lineamiento para
el disefio, formulacion,
ejecucion y seguimiento del
Plan Anual de
Contrataciones. Plan
Operative Anual. Plan de
Negocios v Plan
Estratégico de la empresa.

Coordinar con el drea
financiera la estructuracién
presupuestaria de empresa
en funcisn de la
planificacisn institucional.

Preparar y presentar para
conocimiento de las
Entidades Rectoras de la
empresa, informes
perigdicos de gestion,
evaluacion y cumplimiento.

Impulsar y administrar
herramientas de control de
gestién de la empresa.
Supenisar y evaluar el
cumplimiento de la misisn,
objetivos, metas e
indicadores de la empresa.

Conformacicn de las
resoluciones del Directorio
v regulacién de los
estatutos y directivas
internas de gerencia

Racionalizacién de
Procesos. y optimizacin
de recursos y medios
productivos.

Negociacion con el
cliente

Elaborar y propener los
planes de ventas anuales,

marketing, promacianes, y

publicidad.

Evaluar la satisfaccion de
los clientes y propener
acciones correctivas para
alcanzar las metas
establecidas en la
estrategia empresarial.

Elaborar la propuesta
comercial de los productos.
servicios o proyectos
requeridos por el cliente, en
coordinacién con la
Direccion de Operaciones.

Fidelizacion del cliente a
los sistemas productivos y
procesos de la empresa
satisfaciendo sus
expectativas y necesidades

Reduccién de costos y
mejora del empleo del
presupuesto en bienes y
tecnologia para los
procesos productivos y
administrativo de la
empresa

Capacitacién permanente
del personal operativo e
internalizacién de los
procesos en los
funcionarios de la empresa

Reduccién de las
observaciones de auditorias
internas

Reduccién en los litigios
con los clientes por
productos v senicios de la
empresa

Planificar anualmente |a
infraestructura productiva,
materiales, costos. talento
humano y tiempo de
ejecucion de los trabajos

ofertados a los clientes_

‘Gestion Administrativa
Financiera

Consolidar el Plan
Estratégico Anual de las
direcciones a su cargo en
funcion de las politicas,
estrategias v lineamientos
emitidos por el Directorio
v la Gerencia General,
alineados al Plan
Estratégica de la
empresa.

Evaluar los resultados de la
gestién administrativa
financiera y proponer
medidas preventivas y
correctivas para la
consecucién de los
objetivos empresariales.

Coordinar los procesos
para la provision v
adquisicién oportuna de
bienes, materiales,
maquinaria. prestacion de
semvicios y consultorias
necesarias para la
operatividad de la emprasa.

Socializar los cambios en
la reglamentacion existente
en materia de contratacion
piblica y normas de control
interno_

Coordinar la elaboracién y
gestién de planes de
mantenimientos correctivos
y preventivas de la gestion
técnica de operaciones.

Evaluar y optimizar
permanentemente la
asignacién de talento
humano y utilizacién de
maguinarias. equipos e
instalaciones

Evaluar los indicadores de
medicién y rendimiento
operativo que permitan
mejorar la gestién de los
procesos de la Direccidn de
Operaciones

Responder a los reclamos
de operarios y funcionarios
que hayan sido despedidos
yfa que hayan renunciado

Atender las solicitudes de
aplicacion de garantias
presentadas por los
clientes y canalizarlas a la
Direccién de Operaciones o
Direccién Administrativa
Financiera, segin
corresponda

Gestion de Talento
Humano

Coordinar que se
implementen estrategias
necesarias para
salvaguardar la integridad
fisica y sacial de los
trabajadares

Disefiar e implementar
herramientas de
diagnéstice y medicién de
clima y cultura
organizacional, que
permitan elaborar planes de
accién y mejora enfocados
a incrementar el nivel de
satisfaccion del personal.

Establecer los perfiles v
seleccién de personal
acorde a las necesidades
del area de produccisn.

Determinar las
evaluaciones y
calificaciones del persanal
idéneos para la ejecucién
de productos y senvicios
para los clientes

Legalizar los actos y
documentos técnicas y
administrativos que se
requieran para el
cumplimiento de las
objetivos empresariales en
el dmbito de su
competencia.

Solicitar los profesionales
requerides en funcién de
los perfiles suministrados y
evaluarlos perigdicamente

Mantener informado a
auditeria interna de los
contratos. facturaciones y
proformas presentadas a
los cliente y elaboradas
con las lineas productivas.

Gestionar |a firma de
acuerdos respectivos de
senvicios. productas o
proyectos con los clientes

Implementar. organizar y
dirigir los procesos. normas
internas v politicas en
materia administrativa.
financiera y talento humano
de la Empresa.

Gestion de Auditoria
Interna

Evaluar la eficacia del
sistema de control interno,
la administracion de
riesgos institucionales. la
efectividad de las
operaciones y el
cumplimiento de leyes,
normas y regulaciones
aplicables.

Realizar la evaluacién
posterior de las
operaciones y actividades
de la Empresa, a través de
auditorias de gestién y
exdmenes especiales,
arientadas al mejoramienta
de la calidad de productos.

Infarme de Auditorias
operacionales. Plan Control
v prevencian de riesgos
internos

Evaluar los contratos vy
relaciones con el cliente en
funcién de los procesos
llevados a cabo de manera
de evidenciar compromisos
incumplidos y/io requisitos
incumplidos

Identificar y evaluar los
procedimientos y sistemas
de control y de prevencidn
internos para evitar actos
ilicitos y de corrupeign que
afecten a la entidad.

Asesorar a las autoridades,
niveles directivos v
servidores de la entidad. en
&l campo de su
competencia, y en funcién
del mejoramiento continua
del sistema de control
interno de la entidad a la
que sirven.

Verificar o delegar la
fiscalizacion de contratos
que por necesidad de la
Empresa disponga la
autoridad nominadora

Participar en la elaboracidn
de las normas y politicas
del drea Administrativa
Financiera y Talento
Humano conjuntamente
con las otras Direcciones
de la Empresa para
normalizar los procesos
dentro de la Empresa

Elaborar y ejecutar los
proyectos y demés
instrumentos de gestisn
interna para tramitar su
aprobacisn ante las
instituciones competentes_

Asesoria Juridica

Proponer y participar en la
elaboracidn y
actualizacién de Ia
normativa legal que regula
la gestién de la
institucidn.

Asesorar a las autoridades
v unidades administrativas
de la institucién sobre la
correcta aplicacitn de
normas legales. en temas
relacionadas con la misién
institucional y en las dreas

de derecho aEhEatﬂE‘S,

Controlar y garantizar la
implementacidn de los
lineamientos y directrices
emitidas por la autoridad
competente para la
operatividad de la unidad.

Garantizar la firma de los
contratos y cumplimiento
de los tiempos y acuerdos
con el cliente

Emitir informes v criterios
sobre los procesos
precontractuales y
contractuales. Elaboracisn
de contratos para
adquisicién de bienes,
senicios y/o consultoria.

alidar las propuestas de
proyectos de leyes,
decretos, acuerdos,
reglamentos, resoluciones,
contratos, convenios y
otros instrumentos juridicos
solicitados por la autoridad
institucional

—

Coordinar y gestionar los
procesos juridicos en el
ambito de la gestion
interna_

Figura 29. Matriz de Interrelaciones de Procesos de Santa Barbara EP

Vigilar y controlar que los
senidores a su cargo
actiien conforme a la
normativa legal vigente
establecida por los
arganismas de control

Facilitar mediante sus
informes gue la Contraloria
General del Estado.
determine las
responsabilidades

también los indicios de
responsabilidad penal.
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La propuesta de este proyecto de investigacion se basa en el concepto de trabajo en equipo
de interpretar la necesidad del cliente y sus expectativas a través de un producto y/o servicio
brindado, para ello el proceso que gestiona con el cliente y traduce su necesidad en un disefio, en
una simulacién o prototipo si es requerido para cada uno de los productos, que junto con el drea de
comercializacion, vendedores expertos y técnicos contables y de costos determinan la valoracion
de esa expectativa y/o necesidad, sin descartar la opinién del aparato productivo que viabilizaria
este producto y/ servicio.

Acordada contractualmente esta relacion entre el cliente y Santa Béarbara EP, el proceso de
fabricacion realizard una orden de pedido con los insumos al proceso de manejo de bodega quién
en caso de no constar con los mismos debe apoyarse en el proceso de Administraciéon de Compras
y Proveedores, mientras se planifica la producciéon tomando en cuenta esa necesidad.

El pensar en procesos hace que cada una de las personas involucradas conozca el
requerimiento efectuado por el cliente y el tiempo que llevard a cabo traducir su necesidad. Una
vez finalizada la produccion, los productos se trasladan al proceso de Manejo de Bodega, el cual
agrupa a los productos de metalmecdnica liviana (menores a 500 toneladas) municiones,
mecanizados y blindajes, ya que metalmecdanica pesada se entrega directo al cliente, asi como las
armas por la sensibilidad del producto, no pueden estar almacenadas junto con el material explosivo
y de municiones.

El proceso de negocios con el cliente, va desde la visita del cliente, traerlo a las instalaciones
de la Empresa, para que vea in situ como su expectativa se va desarrollando, generando asi nuevas
expectativas a este cliente con opcidn de traer nuevos interesados con necesidades similares, hasta
implementar un programa de fidelizacién de cliente lo que logrard que surjan nuevas expectativas,

que mediante el ciclo de Deming PHVA el proceso vuelve alimentarse y la cadena productiva se
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fortalece incrementando recursos para la organizacidn, siendo cada vez mds sdlida y solvente en
todas sus lineas.
Una vez verificado los procesos que agregan valor a la empresa se determina cudles serian los

insumos m4s relevantes para los procesos que agregan valor a la Organizacion.



- Ley Organica de Empresas Plblicas

- Ley de Disefio y construccion de

Elementos metalicos

- Nomas NU - Amas, Municionesy Blindajes

- Normas ML STO - Armas, Municionesy Blindajes
- Normas NATO - Amas, Municionesy Blindajes
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I Materia Primay :
Fancieros Aramidas, Insumos
Wzno de Herramientas :
Obra Herramientas
Magqunai
Fidefizacion con el liente mediante & solicitud de nusvos /S

Figura 30. Red del Proceso de Produccién
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Los procesos de produccion y mantenimiento se han unificado debido a la similitud de tareas
y actividades que se desarrollan para realizar los productos tanto de metalmecénica, como armas,
municiones, mecanizados y blindajes, de manera de optimizar los recursos existentes, simplificar
las adquisiciones en maquinaria y herramientas, asi como la materia prima y mano de obra,
explotando las capacidades y conocimiento de los técnicos mecénicos.

En esta red, vemos la interrelacion de diferentes procesos que permiten un trabajo integrado,
ya que el disefiador interpretard los deseos del cliente a través del producto y/o servicios previa
factibilidad de producirse en los talleres de la empresa, y con el estudio del mercado del proceso
de negocios con el cliente, de manera masiva que no solo deba ser aceptado por nuestro cliente
sino de individuos con las mismas necesidades y expectativas, de manera de ir ampliando mercado,
y apoyandose en la normativa local, la cual permite que Santa Barbara EP, sea la inica empresa a
nivel nacional que puede proveer de armas, municiones, mecanizados y blindajes a las fuerzas
armadas, policia nacional y guardias de seguridad privadas, y con esto retomar la confianza del
cliente, asi como también se considerara como un referente en los productos de metalmecanica
liviana y pesada.

Involucra un trabajo en equipo, asegura que cada profesional del proceso de produccion y de
negocios con el cliente comprenda las tareas y actividades respectivas entre si y puedan
transmitirselas al cliente y a la vez receptar esa necesidad y no trabajar en canales estancos en
donde funcionalmente se cree que son ptimos en lo que se hace, pero que en su conjunto se pierde
potencialidades y el objetivo general de la Empresa.

Constan dos procesos: Administracién de Compras y Proveedores y Negocios con el cliente
que indirectamente se relacionan con el proceso de produccién y mantenimiento, los cuales se han

incorporado en la red, con el fin de que se identifiquen como parte del proceso agregar de valor.
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Es importante considerar dentro de la cadena de valor de Santa Bérbara EP, el proceso de
Negocios con el cliente involucra la bisqueda del mismo, y mediante una comision técnica que
verifique las necesidades y expectativas, traduzcan en requisitos, y den el alcance, el tiempo y la
calidad requerida, determinando estdndares asi como la valoracién que tendrd el requerimiento
efectuado, esto facilita contar con una estructura organizativa horizontal donde el Gerente este
informado de estas gestiones orientando con sus ideas y ahorrando tareas importantes, conservando
estratégicamente la figura gerencial en el desempeio de los proyectos a desarrollarse.

Es importante recalcar que uno de los resultados del proceso de Negocios con el Cliente debe
ser desarrollar un programa de fidelizacion, el cual consistird en trabajar en la confianza que Santa
Barbara EP puede ofrecer, asi como en darle seguimiento constante al cliente de los productos que

han sido ofertados, y lo mds importante creando nuevas expectativas y necesidades a los clientes.

3.6.Analisis de valor agregado de los Procesos

Para elaborar este anélisis de procesos se han analizado cuales serian los aspectos a considerar tanto

para factibilidad como para impacto, es por eso que se ha definido los siguientes aspectos:

3.6.1. Factibilidad

Disponibilidad del personal, debido a que formar un técnico, como supervisor y un
ingeniero en desarrollo y fabricacién de armas y municiones, requiere de tiempo, conocimientos
especificos y adaptar las maquinas del mercado a procesos de disefio y ejecucion estrictamente
precisos, con conocimientos en materiales, en ciencias basicas como quimica, fisica, geometria,
dibujo computarizada, entre otros, que detallan las piezas entre pequefias a grandes sometidas a
esfuerzos instantdneos, repentinos generados por energias liberadas de pdlvoras y explosivos

sensibles. En lo referente al nivel estratégico, se debe percibir bajo un estricto contacto con los
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responsables de las fuerzas armadas, considerando que la informacién es reservada y de caricter
confidencial, ya que no puede hacerse publico en cuanto a abastecer, recuperar y repotenciar tanto
armas como municiones, de alto costo operativo; esto permitird que la Planificacion Estratégica en
este sector deba ser reservado y basdndose en presupuestos que las fuerzas armadas y de seguridad
debe manejar y ejecutar en temas puntuales.

Disponibilidad de maquinaria, es necesario contar con miquinas que sean precisas y
automatizadas, ya que las tolerancias en la fabricacion de partes y piezas deben ser exactas, esto
permitird que en los diferentes ensambles y ensayos de producto elaborado, se logre
intercambiabilidad de piezas y funcionalidades precisas.

Disponibilidad financiera, esto debido a que implica contar con el apoyo econémico
financiero, para poder abastecer a las Fuerzas Armadas, Policia Nacional y Agentes de Seguridad
privada, teniendo los recursos suficientes para fabricar los diferentes productos y servicios que
Santa Bérbara EP puede ofrecer.

Disponibilidad de tiempo, es necesario contar con este factor debido a que las
contrataciones del personal, especificaciones técnicas, adquisicién de materia prima requieren del
tiempo suficiente para cumplir con el ciclo que ha establecido Deming: Planificar, verificar Hacer
y actuar. Es importante aclarar que las adquisiciones de polietileno y/o aramida balistica para
blindajes, aceros en plancha para productos metalmecdnicos y armas, asi como planchas de
espesores de 1 mm para latones y cartuchos plasticos latonados para cartucheria de escopeta son
importados, no se fabrican en el Pais, y esto por ser empresa publica el proceso de compra requiriere

de un plazo minimo de 45 dias.
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3.6.2. Impacto

Valor agregado al Cliente, la empresa aparte de cumplir con las necesidades y expectativas
solicitadas por el cliente, se ha especializado en garantizar que los productos y servicios cumplan
con estandares de calidad mas altos a los solicitados por el usuario y por las empresas nacionales,

sin embargo, se debe trabajar en la puntualidad en la entrega de los productos y servicios.
Cumple con el objetivo, porque no solo se debe cumplir con las necesidades y expectativas
del cliente sino buscar alternativas de fidelizacion en nuevos proyectos, es necesario que todos los
procesos cumplan con su objetivo, esto lograra eficiencia de recursos en todas las lineas, tanto

estratégicas, productivas como las de apoyo.



3.7.Matriz de Priorizacion de Procesos

Tabla 19.

Matriz de priorizacion de problemas
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== PR —— Matriz de priorizacion de procesos
ALTO 10 MEDIO 5 BAJO 3
FACTIBILIDAD IMPACTO
Disponibilidad Disponibilidad  Disponibilidad = Disponibilidlad  Sub Valor Agregado Cumplecomel Sub o
S Tismubcn i X EwmatE Fecursos Humanos Maguinaria Financiera Tiempo Total al Cliente Ohbjetivo Total Ho e
Evaluacién 309 Fvaluacién 209 Evaluacién 20% Evaluacién 309 100% Fraluacién 50% Fraluacién 50% 1009
PROCESOS GOBERNANTES
1 eecin EtniEERaEE R ) 30 3 06 5 10 3 15 61 3 15 10 50 65 126
la Empresa
2 Mejora continua 10 3.0 0 20 5 10 5 15 75 3 L3 10 50 40 115
PROCESOS DE VALOR
Produccié :
3 | oduccion Y 10 30 10 20 10 20 10 30 100 10 50 10 50 50 150 1
Mantenimiento
4 Negocios con el Cliente 10 30 3 10 3 10 10 30 80 10 50 10 50 50 130 2
PROCESOS DE APOYO
i ot et S 3.0 5 10 5 10 5 15 65 3 15 5 25 50 115
Financiera
I i 10 30 5 10 3 0.4 3 Do 55 3 15 5 25 40 05
Humano
7 Gestidn Auditoria Intema 10 30 3 10 3 04 3 09 53 3 13 3 25 40 95
8 Asesoria Juridica 5 15 3 0.6 3 0.4 3 09 34 3 15 5 25 40 76
Promedic 11.28




94

3.8.Levantamiento de informacion de los procesos de produccion

Para el presente trabajo de investigacion, y conforme al problema principal de Santa Barbara
EP, se realizard el levantamiento de informacion de los subprocesos del proceso de produccidn, es
necesario considerar que para el levantamiento a fin de mantener tiempos semejantes se establecio:
0 — 20 minutos 0,25
21 — 41 minutos 0,50

42 — 60 minutos 1,00



3.8.1. Levantamiento del Subproceso: Diseio e Ingenieria

Anibal Lipez - Vinicio Jicome

Ena Tandazo

Ena Tandazo

CODIGO SBEP-PM-001
VERSION 1
5 i TIEMPO DE CICLO
@ SantaBarbara. SANTA BARBARA EP RACIONALIZADO 150
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS (horas)
TIEMPO DE CICLO
RACIONALIZADO 20 dias
(dias)
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO ;Z‘((?;S)TO OIS 637,18
SUBPROCESO DISENO E INGENIERIA CG?’TO DO 91,03
(Unidad) i
RESPONSABLE JEFE DE INGENIERIA Y DISENO FRECUENCIA Mensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESO CONTRATOS REALIZADOS POREL CLIENTE EFICIENCIA TIEMPO 67.82%
SALIDAS DEL SUBPROCESO PLANOS APROBADOS, ORDENES DE TRABAJO Y PROTOTIFO EFICIENCIA COSTO 62.44%
- o DIAGRAMA DE FLUJO AIEMECH COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
[=] = & v oD AV, | Nav AV. NAV
1 Recepcion del Contrato Jefe de Ingenieria X 1 8.83 0,00
Andlisis de las Especificaciones
2 Técnicas y Designacion del Jefe de Ingenieria X 0.5 0.00 441
Disefiader
3 |Diselloy elaboracién de planos Disefiador X 9% 351,00 0,00
climinares segin requisitos
4 [Verificacion del plano preliminar Jefe de Ingenieria X 3 0,00 26,48
3 Se elaborard protetipo o no Jefe de Ingenieria X 1 0.00 8383
g |Fropramacion segin lenguaje de Opetatio de Miquina X 10 3436 0,00
mdquina v Simulacion
7 |Verificacion y aprobacidn delos Jefe de Ingenieria X 023 0,00 221
resultados de la simulacién =
Realizar la lista de materiales a
§  |necesitar para el prototipo, Operario de Maquina X 023 0.86 0,00
mediante la orden de pedido.
9 Aprobacién de la orden de pedide Jefe de Ingenieria X 0,235 0,00 221
g  [Espera del pedidosolicitadoa Jefe de Ingenieria b 025 0,00 221
Bodega =
g [Eutrega de materiales para Opetatio de Maguina X 025 0.86 0.00
prototipar
Reajuste de maquinas e ingreso de
12 |materia prima en las mismas para Operario de Maquina X 025 0.86 0,00
impresion del prototipo.
13 |Impresion del prototipo (sncasode | (4o de Maguina X 025 0.86
existir)
gy | Verificacion de planos y prototipe | pe g poenieria X 1 0.00 8.83
conforme contrate e
15 |Reajuste de planos definitives Disefiador X 40 0.00 14625
Validacion de los planos defmitivos |  Jefe de Control de B =
i ¥ prototipo (en caso de existir) Calidad X . 0.00 »10
g7 |AAprobacién de planos y Jefe de Ingenieria X 1 0.00 8.83
protetipado (en caso de existir) e
TOTALES 108,00 | 5125 397,84 13933
ELABORADO POR SUPERVISADO POR APROBADO POR

Figura 31. Actividades racionalizadas del subproceso Disefio e Ingenieria
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3.8.2. Fabricacion

CODIGO SBEP-FM-002
o VERSION 1
. SANTA BARBARA EP TIEMPO DE CICLO
SantaBarbara 7 RACIONALIZADO 194 by
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS o )' i e
oras)
TIEMPO DE CICLO 24 dia
RACIONALIZADO (dias) 5
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO COSTO TOTAL (Lote)} 833,03
SUBPROCESO FABRICACION CO,STO LRIt 119,00
(Unidad)
RESPONSABLE JEFE DE FABRICACION FRECUENCIA Mensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESO PLANOS APROBADOS, ORDENES DE TRABAJO Y PROTOTIPO EFICIENCIA TIEMPO 94.85%
SALIDAS DEL SUBPROCESOQ ARMAS, MUNICIONES, MECANIZADOS, BLINDAJES, ELECTROMECANICA LIVIANA Y PESADA EFICIENCIA COSTO 92.52%
. TIEMPO
o - DIAGRAMA DE FLUJO COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas Horas
= <> v e | D AV, NAV AV, NAV
Recepcion de los Planos aprobados
1 (Todos Preductes) y Protetipo Jefe de Fabricacion X 023 0.00 221
(cuande el cliente lo requiera)
7y [Meshedade k=epectoncones Jefe de Fabricacion X 025 0,00 221
técnicas determinadas por el Clients
Generar 1a orden de produccion y
3 determinar lac maquinas, mano de X 023 0,00 221
obra directa e indirecta a utilizarse
Detalle de los materiales a necesitar
4 Orperarie de Miquina X 025 0,97 0.00
piezas o componentes
5 Aprobacion de las ordenes de Tefe x 035 0.00 291
pedido
Entrega a Bodega y espera del - - -
¢ | pedido soficitado a Bodeza & 023 0.00 221
il e Bodeguero X 025 0.00 105
herramientas =
g |Recepoion de materia prima X 025 221 0,00
conformidad
Regjuste de maquines a la
9 |programacion de piezas a ser Operario de Maquina X 025 0,00 0,97
construidas.
Supervisor de Armas,
10  [Fabricacion Armas Mecanizados, Municiones y X 31 198,37 0.00
Blindaj
Supervisor de Armac,
11 Mantenimiento de Armas X 17 66,69 0,00
12 Fabricacion Mecanizados X 165 78,63 0,00
Armas,
13 Fabricacién Municiones Mecanizados, Municiones y X 160,59 0.00
Bling
Supervisor
14 |Fabricacién Blindajes Mecanizados, Municiones v X 17 7434 0.00
Blindajes
15 Fabricacion de estructuras metdlicas Superviser de x a5 188,90 0.00
livianas Metalmecinica
Cerrar Orden de Produccitn en
16 [Armas, Mecanizados, Municiones v 2 Fabricacion X 025 0,00 221
Blindaje:
17 |Liberacion del producto Jefe de Control de Calidad X 3 0,00 21,34
Envié de las estructuras metalicas al Supervisor de 5 o -
18 Proceso de Montaje Metalmecinica X - 0.00 1021
Entregar el Producto sl Proceso de ke :
19 £ Mecanizades, Municiones ¥ X 2 0.00 1021
Negociacién con el Cliente (armas) :
& Btindajes
Entregar =l Producto a Bodega para | Supervisor de Armas,
20  |despacho (Municiones, Mecanizados, Municiones y X 1 0,00 5
mecanizados y blindgjes) Blindajes
TOTALES 18425 | 10,00 770,60 62,34
[ ELABORADO POR | SUPERVISADO POR I APROBADO POR. |
Anibal Lépez - Vinicio Jicome Ena Tandazo ‘ Ena Tandazo ‘

Figura 32. Actividades racionalizadas del procesos produccion y mantenimiento
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3.8.2.1.Armas

CODIGO SBEP-PM-002.1
VERSION 1
. SANTA BARBARA EP TIEMPO DE CICLO 5
@ SantaBarbara TR 51 horas
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS TIEMPO DE CICLO P
RACIONALIZADO *
TIEMPO POR
iy 4,64 horasPersona
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO CTETD T 19837
(Unidad)
SUBPROCESO FABRICACION - ARMAS SRS T 198,37
(Unidad)
RESPONSABLE JEFE DE FABRICACION FRECUENCIA Mensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESO MATERIALES Y REAJUSTE DE MAQUINARIAS EFICIENCIA TIEAIPO 78,43%
SALIDAS DEL SUBPROCESO ARMAS EFICIENCIA COSTO 74,57%
, TIEMPO
. . DIAGRAMA DE FLUJO COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
] = < 7 [ ] '] AV NAV AV, NAV
Operacien de corte por hilo para
A suro de fraba de
25 de martillo, . e
! gatillo, sstrellas v cargadores x s 3883 0.00
externos (para pistolas
5 |Verificacién de medidas en los = N 5 -
cortes en el prototipo
5 o Opsrador de Miquina de % 5 g1 0.00
cafion, estrellas y tornillos de ajuste torno
4 |Verificacién de medidas con el Operador de Miquina de - i i 55
prototipo torno
Fresado de base de mira en cafién v
5 |de base de enroscado en armazén, Operador Matricero x 2 9,16 0,00
pulgares, estrellas ¥ seguros
6 |Fresado de empufiadoras o cachas Carpintero x 2 551 0.00
7 |Soldadura de mira al cafién Operador Soldador X 2 7.50 0,00
e e Operador Matricero X 1 0,00 438
prototipo
Pecforacién de Tapas y ajustecon | Operario de Miquina de . .
®  lios tomillos Armas v Municiones i & 389 0.00
Pulido intemo de las recamaras de! | Operario de Miquina de g =
10| tambor en méquina convencional Armas v Municiones x ! 3.89 0.00
R Operario de Miquina de , N
11 |Rectificade de recamaras externas e x 1 389 0.00
. |Ensamblaje, o Sincronizacién de Operario d= Miquina d= . =
12 [~ P X 2 0,00
Armasy
Supervisor de Anmas,
13 |Verificar Ia correcta ) v x 4 0,00 20,43
Btindajes
Supervisor de Armas,
Municiones, Mecanizados ¥ X 1 511 0,00
14 |Prusbas de Fabricacion Blindajes
Amalista de Cahidad en , .
e J x 1 5.63 0.00
Supervisor de Anmas,
Municiones, Mecanizados ¥ X 1 511 0,00
15 |Prusbas de Fi jento Blindajes
Analista de Cahidad en , .
e P X 1 563 0,00
Codificacién de las piczas Operario de Miquina de . 5
18 | principales (cafién v armazon) Armas y Municionss X ’ t i
Supervisor de Armas,
17 | Aprobacién de la codificacién Municiones, Mecanizados v X 1 0,00 511
Blindajes
Sandblasteo o Pulido de Ammazon ¥
18 |piczas y recubrimiento o Piatado Operader Pintor X 2 7.31 0,00
del arma
Prueba de Uso con el cliente (en Analista de Calidad en N = .
19| caso de soticitarlo) Armas y Mecanizados 2 B 00, 1126
o |Liberacién del producto por Centrol . R - R -
20 === Jefe de Control de Calidad X 3 22,48 0,00
N ~ . | Operario de Miquina de . .
21 |Limpiezs, Lubricacién y Embalaje pei e X 1 3,89 0,00
TOTALES 30 [l 14792 5045
‘Aclaracion; El procese 5= realiza de maneca simoltansa con fodas [as maquinas v operarios constantes en =l drea, cabe indicar que & o realizado pondients al tiempo 6z demora
en cada actividad, por lo que un revolver como es en este jemplo se sfectiia en 1 dia laborable (8 horas)
[ ELABORADO POR | [ SUPERVISADO POR ] APROBADO POR
| Anibal Lépez - Vinicio Jicome | | Ena Tandazo |

Figura 33. Actividades racionalizadas del proceso produccion y mantenimiento— armas
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3.8.2.2.Municiones
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CODIGO SBEP_PM_002.2
VERSION 1
< SANTA BARBARA EP
@ Santa Barbara . TIEMPO DE CICLO BT
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS
TIEMPO DE CICLO 3 dias
COSTO TOTAL (Lote .
PROCESO 30000 Un) 160,59
SUBPROCESO FABRICACION - MU COSTOIOTAL 0,005
(Unidad)
RESPONSABLE JEFE DE FABRICACION FRECUENCLA Mensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESO MATERIALES ¥ REAJUSTE DE MAQU EFICIENCIA TIEMPO 58,39%
SALIDAS DEL SUBPROCESO MUNICIONES EFICIENCIA COSTO 56,73%
N TIEMPO
. . DIAGRAMA DE FLUJO cosTo
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas,
. = < v [ ] ] AV. NAV AV. NAV
Operario de Miquina de Municiones 1 025 0.00 0,61
Traslado de las vainillas y Mansjo de la
1 |maquinaria para colocacién de cipsuta
fulminante
Operasic de Miquina de Muaiciones 2 x 025 0.1 0,00
Manejo de la maquinaria para colocacion del
2 gamento v verificacién visual del | Operario de Miquina de Municiones 1 6 14,56 0,00
Graduacién =n 1a miquina d= ensamblaje d= la
3 |cantidad de polvora v tipo de punta segin 2l | Operasio de Miquina de Municiones 3 1 3,89 0,00
catibre
Colocacién de la vaina en la miquina de
4 |ensamblaje para agregacién de péivora v punta| Operario de Miquina de Municiones 1 05 121 0,00
segin el calibre
. |Mansio de 1a maquinaria para colocacion de la = S s s e = y
5 |btverny prata segie caliore Operario de Miquina de Municiones 3 5 10,44 0,00
Verificacion por muestreo del targje de — .
6  |pétvoraen 1a vaina para verificar 1a cantidad Aaststads Catidad e Aomac 6 0,00 33,79
Mecanizados
segin especificaciones téenicas
7 cartucho para ¢l crimpeado o Operario de Miquina de Municiones 1 1 2.43 0,00
punta con 1a vaina
Verificar el rechazo de cartuchos que no
2 |cumplen con tas especificaciones técnicas. o | Operario de Miquina de Municiones 3 5 0.00 23,33
realiza automaticaments la Maquina
o |Controt visual y dimensional de cartuchos | Operario de Miquina de Municiones 1 1 0,00 243
Prucbas de Fabricacién en caiion manométrico | Analista de Calidad en Armas y
10 3 2 1126 0,00
segin normas de produccion. Mecanizados
11 [Pruebas de Funcionamiento en armas AmtEts deCaheden Ay 2 11,26 0,00
Mecanizados
Codificacién e las municiones para N . .
2 9 o . 3
.= il Iy Operario de Miquina de Municione: 1 56 0,00
R _ Supervisor de Armas, Municiones, - e .
13 |Aprobacién de la codificacién e x 025 0.00 128
1a  |Prucbade Uso con el cliente en armas, encaso | Analista de Calidad en Armas y N - .
de soficitarlo Mecanizados
. |Liberacién del producto por Control de N N . R
15 |[Eas < Control de Calidad X 3 0,00
16 |Embalaje Operario de Miquina de Municiones 1 1 0.00 243
TOTALES 21,75 | 155 91,10
Aclaracién: El proceso se realiza de manera simultanca con todas las miquinas y operarios en el drea, cabe indicar q o realizado al tiempo de demora en
cada actividad, por o que un lote de 30.000 cartuchos de $mm como es en este sjsmplo se efectia en 1 dia laborable (8 horas)
ELABORADO POR | | SUPERVISADO POR APROBADO POR
Anibal Lopez - Vinicio Jicome | | Ena Tandazo

Figura 34. Actividades racionalizadas del proceso produccién y mantenimiento— municiones



3.8.2.3.Mecanizados
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CODIGO SBEP-PM-0023
. VERSION 1
@ SantaBarbara SAVEADARDARA TEMPODECICLO | .,
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS |(hora)
I]?!\IPG DE CICLO 3 i
(dia)
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO E&SI:;G LALEGLE S 7863
n
SUBPROCESO FABRICACION - MECANIZADOS LOSRITIRAE 0003
(Unidad)
RESPONSABLE JEFE DE FABRICACION FRECUENCIA Mensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESOQ MATERIALES Y REAJUSTE DE MAQUINARIAS EFICIENCIA TIEMPO 84.85%
SALIDAS DEL SUBPROCESO MECANIZADOS EFICIENCIA COSTO 84.81%
2 TIEMPO
} i DIAGRAMA DEFLUIO COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
& v 0] AV, | NAV AV NAV
I |Operacion de corte ke 3 1037 0.00
mecanizados 2
Operacion de embutido, estirado, T
2 |doblado, extrudado, sesin los Op“;i';t:;iz‘im 3 1266 000
requisitos del cliente "
O i i g Operador mateicero X 1 0.00 438
requisitos del cliente
Tratamiento térmico supetficial de
i las piezas mecanizadas de acverdo al|  Operario de Miquina de 1 1555 000
emplao que tengan (temple, Municionss 4 i .
nitrurado, cromado, camentado, ete.)
. |Verificar el tratamisnto térmico Analista de Calidad en i .
: realizado Armas y Mecanizados X ! e '3
e Analizta de Calidad en g "
6  |Pruebas de Fabricacion T X 1 563 0,00
7 E}_bgjfzg G producto or Contol) . g Contol d Caldad X 3 24 000
8 [Embalajey entrega a Bodesa e 03 0.00 11
R - mecanizados 2
TOTALES 1400 | 2,50 66,69 1194
ELABORADO POR SUPERVISADO POR APROBADO POR
Anibal Lpez - Vinicio Jicome Ena Tandazo Ena Tandazo

Figura 35. Actividades racionalizadas del proceso produccion y mantenimiento — mecanizados
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3.8.2.4. Blindajes
CcODIGO SBEP-FM-002.4
R VERSION 1
@ i e SANTA BARBARA EP T E—
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS (hora}
T[IEMPO DE CICLO 7 dias
(dia)
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO :‘SOIJSI)"O EORL (o 7434
I
SUBPROCESO FABRICACION - BLINDAJES C,O.Sro EOoT 133
(Unidad)
RESPONSABLE JEFE DE FABRICACION FRECUENCIA Mensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESOQ MATERIALES Y REAJUSTE DE MAQUINARIAS EFICIENCIA TIEMPO 64.711%
SALIDAS DEL SUBPROCESO BLINDAJES EFICIENCIA COSTO 68,7%%
. TIEMPO
_ _ DIAGRAMA DE FLUJO COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
= < v AV. | NAV AV, NAV
Corte de las partes del blindaje
corporal segin los niveles de
proteccion requeridos por el clisnte 3 s & o
1 |Nivel LILII o IV (polistilenos, Opm\“;’ d.“."‘i‘:q“;m . 1 346 0,00
aramidas balisticas, telas Alnmeianes
antidesgarros, placas balisticas de
acero)
2 |Armado de las liminas cortadas Avyudante metalmecinico 1 262 0.00
Verificar el armado de las liminas en
3 |placasdelanteray traseca segintas |\ 0 etaimecinico X 1 0,00 262
especificaciones requeridas por el
cliente
Cosido de las placas armadas, y
4 |colocacion dentro de un forro de Awudante metalmecinico 2 34 0.00
vinilo antil dad
Termesellade de las placas delantera e gz
] v trasera dentro de un forro de Operador de miquina y 1 3.46 0,00
s i3 e mecanizados 2
vinilo ant
Supervisor de Armas,
6  |Verificar hermeticidad de las placas | Municiones, Mecanizados y X 1 0,00 511
Blindajes
Colocacion de etiquetas con B
7 |instrucciones para el uso en las Operador de mq{m ¥ 1 0,00 346
mecanizados 2
placas
Colocacion de las placas dentro del
8  |chaleco de acuerdo a las Asudante metalmecinico 0.3 131 0.00
especifi del cliente
51 es requerido por contrato se
¢ |colocara la placa de acero balistica Avudante metalmecinico 0.3 131 0,00
(Nivel IV)
. Supervisor de Armas,
0 [SEeRad s R Municiones, Mecanizados v X 1 0,00 R
chaleco B
Blindajes
Analizta de Calidad en _ .
11 |Prugbas de Fabricacion Armas y Mecanizados X 1 3,63 0,00
. Anglista de Calidad en . -
2 2] - 3
12 |Pruebas de Funcionamiento e e X 1 3,63 0.00
o, |Liberacion del producto por Control | _ - e . B
13 de Calidad Jefe de Control de Catidad 3 2248 0.00
14 |Limpiezs y Embalsje Cpessior F ey 2 0,00 691
mecanizados 2
TOTALES 11,00 [ 6,00 51,14 13,20
ELABORADO POR SUPERVISADO POR APROBADO POR
Anibal Lopez - Vinicio Jicome Ena Tandazo Ena Tandazo

Figura 36. Actividades racionalizadas del proceso produccién y mantenimiento — blindajes



3.8.2.5. Estructuras Metalmecanicas
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CODIGO SBEP-PM-002.5
SNSRI . VERSION 1
@ SantaBarbara g TIEMPO DE CICLO 45 horas
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS
TIEMPO DE CICLO & dias
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO
COSTO TOTAL 188,50
SUBPROCESO FABRICACION - ESTRUCTURAS METALMECANICAS
RESPONSABLE JEFE DE FABRICACION FRECUENCIA Mensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESO MATERIALES Y REAJUSTE DE MAQUINARIAS EFICIENCIA TIEMPO 68,89%
SALIDAS DEL SUBPROCESO METALMECANICA LIVIANA Y PESADA EFICIENCIA COSTO T1,64%
- TIEMPO
i s DIAGRAMA DE FLUJO COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
= =5 < v @ ] AV. | NAV AV. NAV
1 |Preparacion de minas o material |\ 4o cortagor X 6 0.00 1449
metalméeanico para corte
Corte de las liminas o material
2 metalméeanico conforme los Cortador X 6 1473 0,00
requisitos del cliente
3 |Verificar medidas de corte Armador X 0.3 0.00 138
4 Operacion de armado | Auziliar de armador X 3 6,98 0,00
. |Limpieza y extraccion de escorias de i
3 H | Auziliar de soldador X 1 0.00 242
las piezas a soldar
6 Operacion da soldadura Soldador X 3 18,73 0,00
7 |Verificar soldadura Soperverd X 03 0,00 1,55
: Metalmecanica h i : -
8 Revisién de la Seldadura por control | Analista de Calidad en x = 0.00 1126
de calidad | Armas y Mecanizados - - i =
g |Sasddlasteoyiopreparaciondels |y g pintor X 1 242 0,00
superficie para pintura
o |Recubrimientosupecficial de o X 1 3,66 000
acuerdo a los requisitos del clisnte
1 Control de calidad dz pintura en Analista de Catidad en x 5 0.00 1136
adherencia y medicion de espesores | Armas y Mecanizados h - : =
. Analista de Calidad en = s
2 o .
12 |Pruebas de Fabricacion en taller / s y Mecanizados X 8 45,05 0,00
Elaboracion de los planos de
1y |foadura- ASBUILD - (lanos de |7 oo b fetatmecanico X 7 4375 0,00
construccién o montaje de la
estructura metalmecdnica)
Revisién v Aprobacién de los Supervisor de - - -
i planos AS BUILD Metalmscanica S = 000 1021
- Verificacién de los planos AS . - —
15 BULD Tefe de Control de Calidad X 1 0.00 749
Liberacion del producto per Control | _ > s =
16 de Calidad Jefe dz Control de Calidad X 2 1499 0,00
Orden de entrega de la estructura v Supervisor de
5 % " _ £ : 5 A
17 planos (guia de r:u.uswn) para el Metalmécanica X 2 0,00 1021
Proceso de Montaje
TOTALES 31,00 | 14,00 13532 53,57
‘ ELABORADO POR SUPERVISADO POR APROBADO POR
| el Coes Vniio Fcome

Figura 37. Racionalizacion del proceso produccion y mantenimiento—Estruc. Metalmecanicas



3.8.3. Mantenimiento de Armas
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CcODIGO SBEP-PM-003
VERSION 1
. SANTA BARBARA EP TIEMPO DE CICLO 7
@ SantaBarbara s 17 hotas
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS TIEMPO DE CICLO =
RACIONALIZADO oo
TIEMFPO POR 155 horas P
PERSONA -7 hers e
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO C_O,STG TOTAL 66,60
(Unidad) i
SUBFROCESOQ MANTENIMIENTO DE ARMAS C_O.IS‘;I'O TOTAL 66,69
(Unidad)
RESPONSABLE SUPERVISOR DE ARMAS, MUNICIONES, MECANIZADOS Y BLINDAJES FRECUENCIA Mensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESO RECEPCION DEL ARMA EFICTENCIA TIEMPO 73.53%
SALIDAS DEL SUBPROCESO ARMAS EFICIENCIA COSTO 67.08%
. TIEMPO
= = DIAGRAMA DE FLUJO COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
= < v @ AV NAV AV. NAV
¢ [Fopren delamm nedsuie Armero 1 X 2 185 0,00
orden de ingreso.
5 D:smonla;: del arma, y propuesta e % 05 121 0,00
de cotizacién
T Supervisor de Armas,
3 |Establecertacolizacitny enviara |\ b poo N fecanizados X 0.5 0,00 2,35
Negocios con el cliente E i
= Blindajes
No Arreglo
4 |Montaje del arma v devolucion al Armero 1 X 0.3 1.1 0,00
Cliente
Si Arreglo Supervisor d= Armas,
3 Generar la orden de compra de Municiones, Mecanizados v X 0,3 155 0,00
materiales. Blindajes
6 Receptar los materiales Armero 1 X 0.3 121 0,00
Realizar el torneado, fresado v . <
7 b, 1 1
7 soldadura de la pieza Armero 2 X 0.3 211 0,00
8 WVerificacion de las medidas Armero 2 X 0.5 0.00 21
o Enmbla]: o sincronizacion de los Armers 2 % 1 16,88 0,00
10 |Verificar la correcta sincronizacion Armero 2 X 2 0,00 844
5 = = Analista de Calidad en . g e
11 |Pruebas de Fabricacion R X 0.3 282 0,00
= Analista de Calidad en . g e
12 |Prucbas de Funcionamiento ; Ve X 035 282 0,00
. |Sandblasteo, Pulido del arma, = - HI5E
13 |Recubrimiento o Pintado del arma fimeml & & 48 e
14 |Liberacién del Producto Jefe de Control de Calidad X 0.3 0,00 3.75
15 |Limpieza, lubricacion y Embalaje Armero 2 X 1 422 0,00
. ug Supervisor de Armas,
jg |Clemedelaordende produciony |\ C e Mecanizados y X 1 0,00 511
Entrega a Bodega e
= e Blindajes
TOTALES 125 45 44,74 2195
ELABORADO POR SUPERVISADO FOR APROBADO FOR
Anibal Lopez - Vinicio Jacome Ena Tandazo ‘ Ena Tandazo

Figura 38. Racionalizacion del proceso produccion y mantenimiento— Mantenimiento de armas
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3.8.4. Montaje
CODIGO SBEP-PM.004
. VERSION 1
- SANTA BARBARA EP
@ SantaBarbara i TEMPODECICLO | 67 hors
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS
TIEMFO DE CICLO 8 dias
PROCESO PRODUCCION Y METALMECANICA
COSTO TOTAL 280,15
SUBPROCESO MONTAJE
RESPONSABLE JEFE DE FABRICACION FRECUENCIA Mensual
ENTRADAS DEL SUBFROCESO METALMECANICA LIVIANA Y PESADA EFICIENCIA TIEMPO 63.67%
SALIDAS DEL SUBPROCESO NEGOCIOS CON EL CLIENTE EFICIENCIA COSTO 3509%
g TIEMPO
3 : DIAGRAMA DE FLUJO COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
= (e v (5] AV, | NAV AV, NAV
jj [Feeeaload Técrico Metalmecinico 3 0.00 1875
metamecénico liviano o pesado
3 Coloc.mm de las bases de cimiento Frame 3 551 000
en el drea a ser montada
Verificacién de i6n de . .
3 mﬁcmon. SR Supervisor metalmecanico 4 0.00 2043
bases en el drea
i | Técrico Metalmecinico X 1 623 0.00
columnas
3 |Fijacién de columnas a las bases Soldader 4 13,00 0.00
6 |Verificacion de las columnas Supervisor metalmecanico 4 0,00 2043
7 Soldadura yio empernado de las Soldador g 3000 0.00
cohumnas 3 las bases
g Colocamon. de las vigas principales A 3 926 000
y secundarias
i Ayudante metalmecdnico 8 2096 0.00
de las estructuras N
Calibracion de torques segin norma | Analista de Control de prms
1 para el empernado Calidad i L 000
Empernado de vigas principales y
11 |secundarias v soldadura de las Ayudante metalmecdnico 3 2086 0.00
mizmas (de ser el caso)
: Anglista de Calidad en = o
2 2 r B y.
12 |Liberacion de soldaduras y torques e M X 8 0.00 45,05
. | Terminacion de racubrimientos 5 = v
N superficiales de la estructura e - 731 0.00
14 |Verificacion del montaje realizade | Supervisor metalmecanico X 1 0.00 51
U e Jefe de Control de Calidzd X 2 000 1499
metalmecdnica
16  |Entrega a Negocios con el Cliente Supervisor metalmecanico 1 0.00 51
TOTALES 44,00 | 23,00 150,30 129,85
\ ELABORADO POR | SUPERVISADO POR \ APROBADO FOR |
| Anibal Lopez - Vinicio Jacome | ‘ Ena Tandazo |

Figura 39. Actividades racionalizadas del proceso produccién y mantenimiento— montaje



3.8.5. Manejo de Bodega

cODIGO SBEP-PM-005
N VERSION 1
@ SantaBarbara SANTA B e TIEMPO DE CICLO 50 b
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS = 2o
TIEMPO DE CICLO 6 dias.
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO
COSTO TOTAL 1795
SUBPROCESO NEJO DE BODEGA
RESPONSABLE DIRECTORA ADMINISTRATIVA FINANCIERA FRECUENCLA
ENTRADAS DEL SUBPROCESO RECEPCION DEL PEDIDO, Y VALIDAR SIES DE MATERIALES O DE PRODUCTO TERMINADO EFICIENCLA TIEMPO
SALIDAS DEL SUBEPROCESO ACTUALIZACION DE INVENTARIO EN EODEGA EFICIENCLA COSTO 63.83%
- TIEMPO
. g DLAGRAMA DE FLUJO cosTto
~o. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
= <> | v P AV, NAV, AV NAV
1 Bodeguero 0.5 0,00 211
2 |Orden de pedido de materiales Bodeguero 0.5 21 0.00
Verificacién de partida
5 |presupuestaria para el proyesto. y Bodemers s 000 i
revision de los materiales en &
inventario
Solicitud de adquisicion de materia
o |prima. insumos yio herramientas al T — - = _— _—
proceso de Administracion de &
Compras y Proveedores
Entrega de materia prima, insumos ¥/
5 |herramientas por parte del Bodeguero x 5 2531 0.00
provesdor a Bodeza
1nformar a Control de Calidad el
§ |ingreso de materiales, insumos y Bodeguero 025 0,00 1,05
nerramientas de acuerdo a las &
especificaciones requeridas.
. |Inspeccién del materia prima, Anatista de Calidad en i a5 _—
insumos yio 2 Armas y
Verificacien y aprobacion de las
3 |materia prima, insumos y/o Jefe de Control de Calidad 1 0,00 7.49
herramientas ingresadas
Devolucion del material en caso de
9 |no aprobar el control de calidad de Bodeguero 3 0,00 12.66
materiales en insumos
Informe a Compras v Proyectos de ~ . S
lo [ e Bodeguero x 0.5 0,00 211
11 |Cargaren Activos Fijos el material Ayudante Ausiliar 16 38,64 0,00
que ingresa 3
Orden de entrega de los materiales
12 |solicitados, v descarga de inventario Avudante Ausiliar 3 483 0.00
v del presupuesto del proyecto
Entrega de materia prima, insumos
13 |yio herramientas de bodega a los Bodeguero x 5 2531 0,00
provectos
Orden de entrega de los productos,
14 |municiones, mecanizados v Bodeguero 0.5 211 0.00
blindajes
Verificar que los productos en
15 |mBmero se encuentren conforme la Bodeguero 0.5 0.00 211
orden de entrega
6 [ econde bapedncmaen Ayudante Ausilisr 3 725 0,00
sistema PEPS 3
Recepcion de la orden de despacho
17 |y prepasacién de los productos Bodeguero 1 0,00
terminados a ser
13 |Despacho delos productos Bodeguero x 2 844 0,00
terminados a clientes en planta &
Verificar en conjunto con el cliente . 5
1% 12 conformidad de 1a recepeién Bodeguero 02 0.00 =t
20 |Actvatizacion e inventario en S . . 0.00
bodega &
TOTALES 37.00 12,75 11822 61,30
[ FLABORADO POR [ SUPERVISADO POR ] APROBADO POR
[ Anibal Lépez - Vinicio Jacome [ Ena Tandazo |

Figura 40. Racionalizacién del proceso produccién y mantenimiento— Manejo de Bodega
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3.8.6. Levantamiento de Informacion de los Subprocesos complementarios

105

Se han realizado el levantamiento de informacion de subprocesos que no pertenecen

directamente al proceso de produccién pero que indirectamente se relacionan.

3.8.6.1.Negocios con el Cliente

CODIGO SBEP_PM 006
SantaBarbara SANTA BARBARA EP VERSION 1
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS TIEMPO DE CICLO 25 horas
TIEMPO DE CICLO 3 dias
PROCESO NEGOCIOS CON EL CLIENTE
COSTO TOTAL 16222
SUBPROCESO COMERCIALIZACION ¥ VENTAS
RESPONSABLE JEFE DE COMERCIALIZACION Y VENTAS FRECUENCIA Mensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESO NECESIDADES Y EXPECTATIVA DEL CLIENTE EFICIENCIA TIEMPO 53,06%
SALIDAS DEL SUBPROCESO PROGRAMA DE FIDELIZACTON DEL CLIENTE EFICIENCIA COSTO 3573%
, TIEMPO
. 5 DIAGRAMA DE FLUJO cosTo
~o. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
= < v av. NAV AV. Nav
1 |Receptar el pedido del cliente S==taes x 0.5 1,94 0.00
2 |p ae = as x 1 11,00 0.00
3 |Comunicar al Cliente ot x 0.5 194 0.00
Comercializacion
Determinar los costos de produccién desde |
4 |disefio hasta la entrega del producto, e sy x 2 1126 0.00
Presupuesto
conforme =l mercado
5 |Emitir ta Cotizacion Jefe de Comercializacion x 0.5 206 0.00
& |Aprobacién de la Cotizacion Gerente General X 05 0,00 1633
_ |Entrega de 1a proforma al cliente y decision Asistente de - o5 S5 —
de efectuar o requerimisnto Comercializacion
& |Firma del Contrato con el cliente Jefe de Comercializacion x 3 0,00 2438
Contactarss con =l clisnts para que verifique
en 1a planta durante ol procesc de Asistente de .
® | ctaboracion si sus productos, se encuentran Comercializacién 2.3 0.5 o.00 19
Ge conformidad a los requisitos solicitados
Verificacion de conformidad g7 los SR
10 |roquisitos del cliente con fos productos sl x 1 0,00 3,89
Remitir las observacionss /0 ajustes al
11 do del a s x 1 0,00 3,89
encargado del procesc en caso de ser P i 3 ; 3,
Contactarss con =l cliente para Ia entrega del
12 [produsto o resibir al cliente con ol pedido ¥ Asistente de « . 000 .
“ | remitir a Tesoreria para que efectie la Comercializacién s =
cancelacién
\s |Consultar al cliente la conformidad de los Asistente de x . — -
requisitos solicitados Comercializacion
o) Asistente de . :
4 Serificar tas del p1 )‘ L i R0,
15 [tesntificar si es necesario remitic a Bogeea o Asistense g - n o .
en 1 caso
16 |Reingreso del producto no conforme Bodeguerc x 1 a2 0.00
Envio del Producto y las no conformidades
17 |del cliente al Proceso de Fabricacion para Jefe de Produccicn x 2 17,65 0.00
que == reproceso =l productc.
Realizar y validar la encuesta de Asistente de =
18 |satisfaccion el clients Comercializacion * = 124 e
o |Seavmiento y medicién de clientes _ Asistenic & = . e -
36 |Fecuperacion de clientes TeFede C = T ERE] 5.00
Apertura de nuevos contratos con ol cliente
21 |y establecer un Plan de Fidelizacion de Jefe de Comercializacion > 3 2438 0.00
Ctientes
TOTALES 15 1S 5041 T151
[ FLABORADO POR SUPERVISADO FOR APROBADO POR

Figura 41. Actividades racionalizadas del proceso Negocios con

el Cliente



3.8.6.2.Administracion de Compras y Proveedores
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CcODIGO SBEP-PM-007
VERSION 1
g SANTA BARBARA EP
@ SantaBarbara PEMPORECIEIO. | pyi
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS (hara)
T]EEI\[FG DE CICLO 3 dias
(dia)
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO
COSTO TOTAL 321,62
SUBPROCESO ADMINISTRACION DE COMPRAS Y PROVEEDORES
RESPONSABLE ANALISTA DE ADQUISICIONES FRECUENCIA Mensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESO ORDENES DE PEDIDO DE ADQUISICIONES Y/O PRODUCTOS TERMINADOS EFICIENCIA TIEMPO 43,39%
SALIDAS DEL SUBPROCESO REMITIR ORDEN DE ENTREGA DE MATERIALES, INSUMOS Y/O FRODUCTOS TERMINADOS EFICIENCIA COSTO 177%
- TIEMPO
= - DIAGRAMA DE FLUJIO COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas Horas
| ] =) <> v AV. NAV AV. NAV
Recepeion de la .Mﬂ.‘.ﬂ de Pedido de e i )
1 |Bodega de materia prima, insumos X 1 380 0,00
b Adquisicionss
¥/o herramientas
o |Blevar solicitud de certificacion |\ k2 e 2 dquisicionss 5 1 495 0,00
presupuestaria
De no estar planificado solicitar
3 mnr]lﬁam.malmm,ﬁmml de x 1 0.00 103
Contrataciones y al Presupuesto
Armal
4 |Realizar las modificaciones al PAC | Analista de Adquisiciones X 1 495 0,00
g (BB s Directora Adm Financiera X 1 0.00 728
Presupuesto
Aprobacién de Modificaciones al e o
(] PACy al Presupussto Gerente General X 1 0,00 728
Determinar el valor de la compra ¥
o recopilacion de la documentacion | Analista de Adquisiciones X 1 4293 0,00
necesaria
Aprobacion de la orden de compra . . . -\ I
§ | cuando es > USD 600.000 i e E: 000 373,00
Aprobacion de 1a orden de compra
% |cuando es < USD 5967,02 (infima | Directora Adm Financiera X 2 0,00 14,35
cuantia)
Aprobacion de 1a orden de compra
10 |cuando es >5967,02 y <USD Gerente General X 2 0,00 63,3
399.999
Generar pedido de compra y aplicar
11 |procedimiento establzcido por Analista de Adquisiciones X 4 19.80 0,00
SERCOP
12 |Aprobacion del pedido de compra | Directora Adm Financiera X 1 0,00 728
y3  |Remitirpedidoa Tesoreriaparaque |\ vir g Adauisiciones X 1 0,00 495
efectie el pago correspondiente
Remitir orden de entrega de
14 |materisles, insumos y/o productos | Analista de Adquisiciones X 05 247 0,00
terminados
TOTALES 8.50 11,00 41,01 486,61
ELABORADO POR SUPERVISADO POR AFROBADO FOR
Anihal Lipez - Vinicio Jacome Ena Tandazo Ena Tandazo

Figura 42. Actividades racionalizadas del proceso Administracién Compras y proveedores
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3.9.Comparacion entre los procesos establecidos y la racionalizacion establecida.

Durante esta investigacion se observé inconvenientes que impiden a la empresa desempefiarse,
organizarse por procesos y llegar al cumplimiento de sus compromisos contractuales y satisfaccién
interna tanto de los clientes internos, y principalmente de los clientes externos, en lo referente a las
Fuerzas Armadas del Ecuador, la Policia Nacional y las Agencias de Seguridad Privadas, sin
descartar a los Organismos deportivos de tiro y en el resto de los clientes no por ello menos
importantes como son los Organismos Publicos del Estado Ecuatoriano en lo referente a estructuras

metalicas livianas y pesadas.

Debido a eso, es que el equipo investigador sugiere a través de los cuadros comparativos
procesos que racionalizados permiten optimizar tiempos , procedimientos , costos y mantienen en
todo su proceso productivo al cliente tanto interno como externo, como elemento sustancial para
que logre en los clientes internos lograr motivacion, sentido de pertenencia y dar lo mejor de su
capacidad para el logro de sus objetivos y mejora de sus funciones, haciéndolos participar en el
logro de objetivos personales y profesionales haciendo de sus actividades diarias en la empresa
una continua mejora de sus actividades y satisfaccion personal; mientras que para el cliente externo
una continua satisfaccion, comprometimiento y confianza no solo en los productos sino también
en el trato y cumplimiento de sus anhelos y expectativas, en tiempo y forma, velando por sus

intereses y los de la empresa, en una constante relacion de confianza y fidelidad.



3.9.1.

Subproceso de Disefio e Ingenieria
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DIAGRAMA DEFLUIO UL cosTo DIAGRAMA DEFLUIO LWl C0STO
NoO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
H| e| ¢V 0 AV | MY AV NAV =] o | @ v AV | NAV AV NAV
1 |Recepcion del Contrato Jefz dz Division X 1 88 0.00 1 |Recepeion del Contrato Jefe de Ingenistia X 1 883 000
Recepeion de la Ingenieria bisica
1 qe g ¢l Cliente y emite Jefe de Divisicn X 03 0,00 441 il d s Espeifisciones
LI, 2 |Téenicas y Designacion del Jefe de Ingenietia X 03 0.00 441
g [Py | g || 5 ) 130 00 Dietedor
materiales
4 (Elboraciin e plos de taller Diseiador X 104 302 00 3 [Doely cboriindephaos Disefador X % gl 0®
I sagin requisitos
3 [Verificacion de los planos de taller Jefe de Division X H 0.00 7060
4 |Verificacion del plano preliminar Jefe de Ingenieria X 3 000 2648
6 [Aprobacion de los planos de taller Jefe de Divisitn X H 0.00 7060
3 |8 elaborard protetipo o no Jefe de Ingenieria X 1 0.00 883
il e I e 3 2648 00
designe operadores a las actividades
8 D:stgn.a pezibizeaanite Supervisor mefalmecinico | X 1 0,00 58
opetatios
p [ECBANEE ||t | B 8 00 7040 g |Popmsnsginliged o | X 10 343 000
| mauings ¢ instalaciones
7 Tefe de Ingenieria X 02 000 22
T — Realizar la lista de materiales a
10 PR PHE! tictnte Metamecinico X 02 136 0.00 8 |necesitar para el prototipo, Operario de Maquina X 023 036 000
inicio el trabaje i
mediante 1a orden de pedido.
11 [Aprobacion de 1a orden de pedido Jefe de Division 023 21 0.00 Y |Aprobacion de la orden de pedido | Jefe de Ingenieria X 023 000 21
g [Fpen lpetidosoliciadoa T e T 023 0® )
Bodega N
13 [Eatrepnde matericles exstentes Bodeguero X 035 10 00 gy [t denatuiies pa Operario de Miquina | X 025 086 000
& & pototipar
Reajuste de miquins ¢ ingreso de
12 |materia prima en las mismas para | Operario de Magquina X 0.2 0.86 0.00
impresion del prototipo.
Impresion de prototipo en el caso mpresin 8l prtotips (e csso 8
14 |que considere fa Administracion | Asistente Metalmecinico | X 025 13 mlj:i;) e " | Operario de Miquina X 023 086 000
efectuarlo
Verificacion de r i 8 E
gy |Veluiondepluoe ypriolo | iy b 1 0% 38
conforme contrato i
13 |Reajuste de planos definitivos Asistente Metalmecinico | X 40 0.00 15 |Reajuste de planos definitivos Disefiador X 40 000 14625
Vali 3 efinitiv efe de 3
16 {Validaicn de los planos defnitvos | T de Controlde Calidad X 1 00 g |Vadacin elosplans defitios | Je s Contol & 1 0w 01
v prototipo (en caso de existir) Calidad
o e 3 - |Aprobacion de planos y ;2 i i
17 [Aprobacion de planos Jefe de Division X 1 0.00 17 : ' Jefe de Ingeniecia X 1 000 883
prototipado (en caso de existit) &
TOTALES 111,00 | 70,50 any 2504 TOTALES 108,00 | 51,25 30784 0.5

Figura 43. Comparativa del proceso normal y proceso racionalizado: Disefio e Ingenieria
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SUBPROCESO RACIONALIZADO: Santa Barbara EP con este subproceso racionalizado
del equipo investigador, logra centrar e independizar las dreas de disefio de todo el proceso
productivo, en la manera de reunir los requerimientos del cliente y su coordinacién con el aparato
productivo, y la viabilidad de la elaboraciéon del producto. De manera de evitar demoras,
imposibilidades de fabricaciéon dependiendo de la capacidad productiva de cada drea y su personal
operativo, asi se evita que se deban hacer correcciones durante el proceso operativo; que se deban
actualizar planos o cambios en el transcurso de la operacién y se ejerza un mayor control y
seguimiento de acuerdo a lo planificado. Se simula y de requerirse, se realiza un prototipo de una
muestra que resulta del disefio, en las dreas mecdnicas, de armas y municiones, y se aprovecha de
esta forma, con mayor exactitud las maquinarias CNC (tornos, cortadora de hilo, y multifuncién
de 4 ejes) con que cuenta la empresa de hace cinco afios aproximadamente. En este proceso solo
se interrelacionan los subprocesos de bodega para proveer de los insumos necesarios para las
actividades de disefo e ingenieria (elaboracién de planos, elaboracién de prototipo, elaboracién

de simulaciones).

3 = , Proceso Diferenciade |Equivale en
Parametros de comparacion Proceso Normal i ; :
Racionalizado mejora LT
Reduccion del Ciclo (horas) 181.3 15923 123 -14%
Reduccion del Ciclo (dias) 23 dias 19.91 dias 3 dias -14%
Beduecion del Costo Total Lote 7 2
17 T
Unidades (USD) 58 & = =%
Beduecion del Costo por Unidad
(USD) 84 01 3.0 -3%
Eficiencia en Tiempo 61.16% 67.82% -T% 10%
Eficiencia en Costo 63.80% 62.44% KLU -50

Figura 44. Resumen de la racionalizacion
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La racionalizaciéon en este proceso beneficia a la organizacién con la creaciéon de una
direcciéon de ingenieria que cumpla con la materializacién de la necesidad del cliente y
fundamentalmente con el logro de su expectativa y satisfaccion. Esta direccion relaciona tanto el
proceso productivo con la expectativa del cliente, como con las capacidades del personal de la
empresa y establece los tiempos de produccién. Luego transmite la informacién al drea de
planificacidon para que se intercalen los procesos productivos de las divisiones de produccién con

los procesos de compras y de logistica y saquen asi los indicadores de control y seguimiento.
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3.9.2. Subproceso de Produccion y Mantenimiento - Fabricacion (Armas, Municiones, Mecanizados, Blindajes y

Estructuras Metalmecanicas)

TIEMPO TIEMPO
) . DIAGRAMA DE FLUJO COSTO 5 . DIAGRAMA DE FLUJO COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Toras Toras NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
- [ ] S S vt e ] B~ av. || wav~ AV. - NaV [~ [=] = < v PR Av. NAV av NAV
Fccepeion de los Planos aprobados
X Recepcion del Pedido del Cliente Jefe de Comercializacion X 1 0,00 813 1 (Todos Productos) y Prototipo de Fabricacion 025 0,00 221
(cuando ¢l cliente 1o requiera)
o |Verificacion delas especifcaciones 3 . % — o |Verificacion de fas especificaci = o e
técnieas determinadas por ol clisnte técnicas determinadas por =l Clisnts
3 |Gopameiin de s Ocenen del Analista de Costos X 05 000 282
produccién Generar Iz orden dz produccién y
3 |determinar tas maquinas, mano Jefe de Fabricacién 025 000 221
Determinacién de las maquinas obra dirscta ¢ indirecta a utilizars
4 |mano de obra directa ¢ indirecta a 05 000 441 $
utilizarse
Detalle de los Materiales a necesitar Detalle de los materiales a necesitar
5 |para a produccisn del fote por Operario e Maquina 05 194 000 4 |parata produecion del lote-por Operario e Maquina 025 097 0.00
piezas o componentes piezas o componentes
6 |?probacién de las ordene: 05 441 0,00 5 |Aprobaciin delas ordenes de Jefe de Fabticacion 025 0,00 21
pedido pedido
7 £a 3 Bodega y 1 000 833 s Jefe ds Fabricacion X 025 0,00 221
| pedido solicitado a Bodesa
o |Entrees do materia prima o 3 6 o5 i - |Entreea de materia prima o e 2 = o o
herramental herramientas =
g |Recepeion de Materia Prima o X 03 141 0.00 s i{;f’p‘“”“ de matera pricia a de Fabricacion X 025 22 000
1o |Caibracion de Maguinas soldadoras a5 0o
' oxicorte(Divisién Industrial) . Resjuste de maquinas a o
o e de piszasa ser Operario ds Miquina X 023 0,00 097
Preparacién de Matrices (Division 3 construidas.
1 e e — Operario de Miquina X 1 389 0,00
Supervisor de Armas,
10  (Fabricacion Armas Mecanizados, Munieiones y 51 19837 0.00
Supervisor ds Armas,
12 |Mentenimiento Amas Mecanizados, Moniciones y | X o 000 11 |Mantenimiento de Amas Macanizados, Monisiones y 17 6669 000
Blindaj Blindaj:
Tupervisor ds s Topervisor s
13 |Fabricacién Mecanizados Mecanizados, Moniciones y | X 23 11531 12 |Fabricacién Mecanizados Mecanizados, Moniciones y 165 78.63 000
Blindaj,
de Armas, Supervisor .
14 (Fabricacion Municiones Mecanizados, Munieiones y X 68.5 208,96 13 Fabricacion Municiones Mecanizados, Munieiones y 160,59 0.00
Bindajes Bindajes
Supervisor de Armas, Supervisor de Armas
15 Fabricacién Blindajes Mecanizados, Municiones y X 27 128,70 14 (Fabricacion Blindajes Mecanizados, Municiones y X 17 7434 0,00
Blindajes Blindajes
Fabricacién de estructuras metalicas Supervisor de i s . |Fabricacién de estructuras metticas Supervisor de =
18 ivisnas Metalmecdnica * & s B vianas Metalmecinica “ - g0
Cerrar Orden de Produccion en
16| Acmas, Mecanizados, Municions Jefe de Fabricacién x 025 000 2
Blindajes
17 |Liberacién del producto Tefe de Control de Calidad 3 000 2154 17 |Liberacion del producto = Control de Catidad 3 000 254
| Contratacién det montaje dei Supervisor de
e Metalmecinica * 4 (e
1 |Renitic aestructora parel Superisor do = o T
Transporte de la estructura para el Supervisor de Armas, transporte de la estructura metilica Metalmeeinica : o
18 montaje/ents de las municiones | Mecanizados, Municiones v 40 0,00 20425
4l ugar del clent Blindzjes
Sepervisor 5
19 Mecanizados, Munieiones y z 0,00 1021
ociacién con ¢l Clients (armas) ¥
findai.
Entregar el Producto a Bodegapara | Supervisor de Armas,
19 Cierre de la Orden de Produccion Analista de Costos 1 563 20 despacho (Municiones, Mecanizados, Municiones y 1 0,00 5,11
v blindajes) Blindajes
TOTALES 5300|5125 §93.13 6100 TOTALES 18735 | 1000 7069 | 6231
— — ——— — —— ———

Figura 45. Comparativa del proceso normal y proceso racionalizado: Produccién y Mantenimiento
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SUBPROCESO RACIONALIZADO: Santa Barbara EP en este subproceso racionalizado

por el equipo investigador, no cuenta con actividades propias de otros procesos como lo es compras
o comercializacidn, en el entendimiento de que no forman parte del proceso productivo.
Las areas productivas no interfieren en el proceso de compras, s6lo entregan los requerimientos,
pero no participan del proceso propiamente dicho, ya que eso diversifica las responsabilidades y
funciones, en el sentido equivocado que todos hacen todo. Cada uno debe encargarse de su funcion
y de acuerdo a los estdndares aprobados. Esto permite que los operarios se encuentren dedicados a
sus actividades especificas y no que cubran diferentes puestos como para cumplir sus tareas
laborables diarias. Se reducen tiempos y costos de produccién y se determinan los tiempos
improductivos y las capacidades de produccion de cada operador, como asi también de los érganos
de control.

El proceso racionalizado contempla al montaje como un proceso independiente con lo que se
reduce considerablemente el tiempo y el costo, ya que no todo producto debe estar acompaifiado
del montaje. Se evalia en la direccion de Ingenieria la probabilidad de montar las estructuras y se
materializa en el drea de negocios con el cliente mediante el contrato respectivo, las etapas de la

fabricacion y la construccion de la estructura de resultar conveniente a la empresa.

. .. - Proceso Diferencia |Equivale
Parametros de comparacion Proceso Normal . .
Racionalizado |de mejora |en %

Reduccion del Ciclo (horas) 24523 194,25 51,00 -26%)
Reduccion del Ciclo (dias) 24 dias 24 dias (0,03) 004
Reduccion del Costo Total (USD) 1154 833 32111 -390
Reduccion del Costo por .

Unidad(USD) 163 119 4587 -394
Eficiencia en Tiempo 79.10% 04.33% {0.16) 1%
Eficiencia en Costo 71.39% 92.32% (0,15) 16%

Figura 46. Resumen de la racionalizacion
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La racionalizacion de este proceso beneficia a la organizacién con la ampliacién en la
fabricacion del arma y no solo el mantenimiento, en virtud de la incorporacién de tecnologia como
lo son las maquinas cortadoras de hilo, y las de control numérico computarizado tanto el torno
como la maquina multifuncioén.

Se separa el subproceso de montaje con el cual se reduce considerablemente el tiempo
productivo y el costo. Si bien el proceso de mecanizado en CNC aparenta ser mas costoso al
principio de los procesos por cuestiones de depreciacion de la maquina, horas de parada por
mantenimiento, capacitacion del personal en su uso, esto se compensa al no tener que preparar
matrices para las piezas con sus correspondientes fallas y precision; reducir operarios en maquinas
convencionales con el margen de error que suele ocasionar un operador en la fabricacién de la
pieza o producto y los tiempos de traslados que suelen ocurrir al llevar la pieza de un proceso a
otro como puede ser el corte, luego al frenteado y por ultimo al fresado o torneado, en vez de que

sea fabricada por una maquina computarizada.
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3.9.2.1. Armas
SUBPROCESO RACIONALIZADO: En Santa Barbara EP, desde el 19 de febrero de 2017
ha implementado la fabricacién de armas, para lo cual ha adquirido maquinarias CNC. En este
proceso, existe un control mds participativo del drea de calidad y no solamente en la etapa final de

elaboracién del producto.

Parametros de comparacion Proceso ]}i.f:erencia Ll
mejora ki

Reduccion del Ciclo (horas) 31 horas 51,00 100%
Reduceion del Ciclo (dias) 6 dias 6,38 100%
Reduccion del Costo Total (USD) 195 198,37 100%
Reduccion del Costo por

EAulED) P 198 198,37 100%
Eficiencia en Tiempo 184 T8 43 100%
Eficiencia en Costo 14,6 74,57 100%

Figura 47. Resumen de la racionalizacion
La implementacién de este procedimiento se ve beneficiado con la fabricacién del arma y no
s6lo el mantenimiento, se abre una capacidad mas de la empresa que es la de produccién en serie
de armas industrializadas para satisfacer la necesidad de extraer del mercado de acuerdo a
normativas vigentes, armas artesanales de fabricacién casera que no cumplen estindares de

fabricacién y seguridad en el uso.



3.9.2.2.

Municiones

DIAGRAMA DE FLUIO TIEMBE?, COSTO DIAGRAMA DE FLUJO TEMES COSTO
~o. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas ~o. ACTIVIDADES RESPONSABLES o | o
= S = v S = v = ~av = v
| Anstia ot plan de produceion para | Supervisor de Armas,
1 |t e de matri s | Moniongs Mecnzes s | X 2 000 1021
e ecdsesian Gl S Bindajes
Supervisor de Armas,
Ivotines o boasgs n sataia piasa
(R eperen et el (G R 1 000 s
Supervisor de Arm
e [ M.,Wm.y x 10 000 51,08
s
s vt i
municiones ia mater r
o |EEEEEEE i o e
Lacgo dal dia =
J — P —— r i :
|coloeacion de Ia capeuls fulminante Municiones 1 0.5 000 121
Operaio 8 Msquina de Municionss - oo et
Contotsqu a main e csniinsy Maneio e 1 .
PR S Operao deNsqunade |y os ooo O ooy s
meniioman, von n aoaiad e tuniciones 1 - - o
potvora.y bais xacia
ort s nicion I maquica| Oparasi de hiquine de P —— : ,
Z d:pullﬂn Muaiciones 2 e °. .00 g 023 0.9 000
5 |Coocs onta maquias de putige | P deMianade |y s 194 00
Municion Manefo de s maquinari pamestocaeion [0
2 |del rociado de pegamento v verificasion | OPTHIO ¢ Miasinn de M s 1456 0.00
R e R it ek raciade
s | putie s e L 2 000 128
o foniions
‘olaca fas municiones en & plato erario de Miquina de Kutoide us la edcpias da, ““““M“J”’ erario de Miquina de Municiones
1o [Cees i ipime | Gperaris deMigsade | 2 3 o bty e o o [ Operro de Misuina do M .
segun ) caire
Colscacion de favainaen a miquins de
3 [onaamblue pars agregacion ds poivory | OPerAe de Migunsde Municiones os 000
. e e
Control automatios mecaizede dol | Opsrarie da Miquina da = . pu g
1 | oeso de 1 municion Municiones 3 L 833 000
o [yt et manas s ot Operio g i o Monkies 4 o -
o v e 3 - :
Verificacion por muestreo del tarae de .
PR e gl 4 Anslitado Caldd e Arrman 3 x s a0 10
[Facirced sost wveimsoons veuicsn ¥ i
12 |Rastinkinpaccion v e Opasaio as Msquion de e i i —
sicion Muiiones
7 [tmteso et cotucho o crimpess o | @peraci de Mg deMuniciones : .
et e n punt con i v i
Veriies ol secazo de castuchos que o i
8 |compien con ns aspeciiariones thcnias, | PP de Miquina de Muriciones x s 000 13
fo 2 automaticame wins 2
3 [comites o mnciones o primes | O e Mo o .
aa puncia calida Municiones 8 .00 e
o |Conteot visual y dimensionst e carrucios OPerai de Miauina de Muriciones x ! 000 20
Prucuss de Fabrcacicn en canon
. st do Catidact om . . . Prusbas da Fabcicacite en csén Anita da Calidad em Areoany- 5 " .
15 |Emcsec s Armas y Mecanizados & 126 000 10 | nanometrico segun normas de produceion. Mecanizados 2 1128 000
P R S— Asaies do Catdad . moias me s w Acita de Cilidad e Assuan
i mas y Mecanizados . 26 900, Fresiw Su Mecanizados b e 909,
2 [Cotionion e es mmiciones pan | percie de Mo de Mnenen . -~ o
Bugmrvisae o Arc P PR
16 [Epaquets i progucsion Musicionan, Mecisizadony| X a 000 20 N E—— upervinor d Armas, Musicions: " :
et s o o s 13 | Aprobacion de a cogie riinpinaar e x 02 000 128
o [Frtede e cont e e At o Cabtnd o Armas " ) W e
Surieviese da Acaitn ettt e pro P
17 [Reatioa um seporte da i produscion | Musicionat, Mscesizadeon : 1021 000 13 [Liberscien del producto por Conteolde Jefs de Centrol de Calitad ] 24 00
Blindajes :
eeviees e A
1 MW_W.‘ Niscasizaden y 2 000 102
Tessiads s bodegs de I fbris i Bindajes
rouccion ) e Opersio de Miquina de Municiones| . o
. g
Supervisor e Armas,
36 catucios
1 : Municiones, Mecanizads - x 1 000 an
ool e caided e b e
ToTaLEs s | o= 6 2225 ToTates s | s a1 648

Figura 48. Comparativa del proceso normal y proceso racionalizado: Municiones
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SUBPROCESO RACIONALIZADO: Santa Barbara EP con este subproceso racionalizado
permite que el ensamblaje de municidn se ejecute de manera secuencial sin traslados ni traspasos
que generan tiempos muertos de espera de alimentacion de las maquinarias. El Control de Calidad
se ve mds involucrado en las etapas del proceso, se ve la mejora optimizando la miquina de
control, al determinar la extraccién de cartuchos que por controles dimensionales de peso son
descartados de manera automadtica. Se extraen las actividades que presentan tiempos muertos en

la fabricacion de la municidn.

. s s Proceso Diferencia de | Equivale en
Parametros de comparacion Proceso Normal E : :
racionalizado  |mejora kL

Faduccion dal Ciclo (horas) 6 3725 31,25 -34%
Reduccién del Ciclo (dias) O dias 465623 39 -84%
Beduccion del Costo Total (USD) 209 161 133,38 -36%
Reduccion del Costo por Unidad(USD) 0,010 0,003 0,008 -36%
Eficiencia en Tiempo 26% 38% -0.33 56%
Eficiencia en Costo 26% 3T% -0.31 55%

La racionalizacién de este proceso se beneficia en la eliminacién de los traslados de la
municién de una méquina a otra, lo que permite acortar los tiempos productivos y eliminar los
improductivos. Si bien no se pueden elaborar dos lineas simultidneamente, porque se requiere de
una mdquina ensambladora paralela para el caso de municiones. Asimismo, se mejora el control

de calidad en cada paso de fabricacién del cartucho.
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3.9.2.3. Mecanizados

TR0 TIAPO
! ! DIAGRAMADEFLUIO COSTO ! ! DIAGRAMA DEFLUIO €0sTo
X0, ACTIVIDADES RESPONSABLES Horss | Horss N0, ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Hors
v || | o] ve| @f B o M o ] om | oo v ol old | |w AT, Wy
| [Reeptacl peddodl e Op”;i';:ﬁ“lm“ X 2 00 691
1 [Rediza oizcin dl proyecto W;‘g;‘f:’f;xﬁm X 3 0 137
G e e || X 1 00 14
i mecanizados |
f Elabora hoja de proeesos y Ohpeeador de maguinas y i ) m )
materiales mecanizados |
DStk ieEp | o 4 138 o | |Opeiéndecnte eetamar | 3 3 1031 0
mecanizados | mecanizados 1

Operacion dz embutido, estrado,

de corte, emiutido, e Mapinasy | : miquina y
5 (EmEmTE el ' B o 1 |Gl i, sgnlps | CPOMCGemdpiy | o 3 ] 00
3 |estirado, doblado, extrudado, segin mecanizados ) i iy meanizados 3
o it el et requisitos de cente
os eqisitos del clente
Qpeiaik a3 1 0 m y |Vl e ompmo el | X 1 0 13
mecanizados 3 requisitos del cente.
Tratamiento témieo superficial e
Trtamiato i speril de § [Mp=mamiraid (panolmm | 4 1539 0
empleo que tengen (temple Municiones 4
a5 piezas mecanizadss de acuerdoal] Operador de Maquina de i o !
§ T X § k)| 00 nitrurado, cromado, cementado, etc)
empleo que tengan (temple Mauniciones 3
jtrrado, cromada, cementado, et
i, o e, e i Verificar  trataminto ténmico Analsta de Calidad en I | I i
realizado Armas y Mecanizados : g 2
. oy Analista ¢z Calidad en : - gy Analista dz Calidad en : 1 i
T |Prucbas de Fabticacion J— X 4 23 1] f |Proshas de Fabricacion sy Moctinoe X 2 1136 000
: g [ pmiopuGninl o i X ] 24 00
" Supervisor d Armas : g de Calidad
§  |Embalsie y entregaa Bodepa Micines v Mizdos X 1 000 iR i -
R  [bieyarpedot | EEARY | g 0 0 173
e 4 mecanizados 2
TOTALES 1800 | 1000 54 18 TOTALES 1500 | 130 nx 1194

Figura 49. Comparativa del proceso normal y proceso racionalizado: Mecanizados
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SUBPROCESO RACIONALIZADO: En este subproceso racionalizado Santa Barbara EP
se beneficia ya que solo participan las actividades propias del subproceso de mecanizado. No
interfiere con las actividades de negocios con el cliente que debe trabajar en el cumplimiento de
las expectativas y sus necesidades; se incrementa el control de produccién por calidad, quien
establece los estdndares para lograr las mejoras al proceso y al producto. El analista de calidad es
el que verifica los tratamientos térmicos de endurecimiento superficial de los productos
mecanizados. Se debe incrementar los costos productivos en virtud de la incorporacién de mayor
personal técnico en su proceso. Asimismo, la calidad de la pieza o producto es liberado por el Jefe

de Calidad quien certifica la calidad de los mismos.

. i Proceso Diferencia de | Equivale
Parametros de comparacion Proceso normal . : .

racionalizado mejora en %
Feduccion del Ciclo (horas) 28 17.5 11 -60%
Reduccion del Ciclo (dias) 4 21873 1 -60%
Eeduccion del Coste Total (USD) 115 34 n 3T
Eeduccion del Costo por

; 0,003

Unidad(USD) 0,004 003 0,001 -¥1%
Eficiencia en Tiempo 43 857 -21 25%
Eficiencia en Costo 635 100.0 -35 35%

Figura 50. Resumen de la racionalizacion
La racionalizacion de este proceso se ve en la eliminacion de las cotizaciones y de la relacion
con el cliente, ya que negocios con el cliente es el proceso que debe tomar contacto con él y
satisfacer sus necesidades. Estas actividades ajenas al proceso de fabricacién complican sus
actividades y las retrasa. Un 6rgano de ingenieria y disefio, conocedor de las capacidades de la
empresa elabora los tiempos y mejoras de los procesos productivos. Produccién en coordinacién

con ingenieria se encarga exclusivamente de sacar los estindares de calidad requeridos.
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La reduccién del ciclo en tiempo en dias se muestra en un 60% mientras que en el costo
también se destaca una reduccién del 37%. Siguiendo los principios de retroalimentacién el dinero
de mejora puede reinvertirse en mejoras en las maquinas como automatizaciones o capacitaciones

del personal.



3.9.24.

Blindajes
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TIEMPO TIEMPO
. y DIAGRAMA DE FLUJO €osTO . y DIAGRAMA DE FLUJO cosTO
No. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas ~o. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
| W] =] <] viv| e ] Blr] Av. | mav AV. [ mav [=] ©> v @ [ B | av. | mav AV, NAV
p || T Egmng Jefe de Division % 1 0.00 383
comercalizacien
27| Deiormcscon doh ot g Jefe de Division X 1 000 383
ejecucion del proyecto
Determinacion de las necesidades v .
Sl e Jefe de Divisica X 1 090 353
4 |Subproceso de Compras Asistente de Adquisiciones X 1 000 563
5 G Boder Bodeguero X 1 0,00 366
& |Recepoion de los materiles Tefe de Division X 1 0,00 553
Corte de las partes del blinda Corte de las partes del bindaje
corporal segin los wiveles de corporal 5= d
proteccion requeridos por el cliente _— roteccion requeridos por ol cliente e
7 | Nivel LILII 0 IV (poietilencs, Op":‘::“‘;:;“:z“l“"' Y ox 2 691 000 I |Nivel LILII o IV (potietienos, Dp"i’}zmm_z“l"“‘ * | x 1 346 000
aramidas balisticas, telas aramidas balisticas, telas ' '
antidesgarros, placas balisticas de antidesgarros, placas balisticas de
acero acero)
7| Armado o la mings cortadss | Avudant X T 26 0,00
Verificar ol amuado de las laminas en
¢ |Amado. Cosido, Cubrimisntocon | Operador de miguina y . ; 1037 00 3 [Pl deteny wmmseginks |y e metalmecinico X 1 ) 26
vinil de las placas mecanizados 2 & 3 ol s especificacionss requeridas por el '
cliente
Cosido de fas placas armadss, y
4 |colocacion dentro den forro e | Ayudante metalmesdnico | X 2 524 000
cinilo
Termesead do s plcas dlntes | (L C
Colocacion de las placas deatro del . 3 |y trasera dentro de un forro de e : X 1 346 0,00
§ |chaleco de acmerdo alas Opeador demidquinay | L 346 000 MW mecanizados 2
: ‘mecanizados 3
especificaciones del cliente ey —
6 |Vecificar hermeticidad de las placas | Municionss, Mecanizados ¥ X 1 000 511
Blindajes
F . Colocacion de etiquetas con ¥ .
qo  |Celocscion de etiquetas con Opsrador de miquinay |y 1 000 346 7 para el uso enlas Opsrador de miquina y X 1 000 346
instrucciones para ol uso en fas placas ‘mecanizados 3 ‘mecanizados 2
Colocacion de lss placas dentro del dorde Colocacion de fas placas dentro del
11 |ehaleco de acuerdo a las Operador de miquina y X 1 346 0.00 3 |chaleco de acuerdo a las Ayudante metalmecdnico | X 0.5 131 0.00
‘mecanizados 3 2
espeificaciones el clente especificaciones del dliente
Si es requerido por contrato se Si es requerido por contrato se
12 |colocarala placa de acero balistica | Ayudante metalmecinico | X 2 524 0.0 ¢ |colocars fa placa de acero balistica X 03 13 000
el TV Nivel TV
Superviser de Amas, e — Supsrvisor de Amas,
13 [Verificacién de tas placas en el chalsco| Municionss, Mecanizados y X 1 000 511 10 * R ® | Municionss, Mscanizados y X 1 000 511
- ¥ chaleco d -
Blindzjes Blindsjes
Superviser de Amas, :
14 |Prusbas de Fabricacién Municiones, Meeanizados y X 1 511 0,00 1L |Prusbas de Fabricacion el de Caiaden X 1 56 000
¥ Ammas y Mecanizados
Blindzjes ¥
15 |Pruebas de Funcionamiato X 2 1021 000 12 |Pruebes de Funcionamiato e X 1 56 000
. Amas y Mecanizados
Blindsjes b
Supervisor de Amuas
16 |Liberacion del producto Municiones, Mecanizades v X 4 2043 0.00 ORI N P T X 3 n48 0.00
) de Catidad
Blindsjes
17 |Limpieza y Embalzje pamioeds s X 3 0.00 1037 14 |Limpieza y Embalaje fpeicd ey X 2 0,00 691
) ‘mecanizados 3 3 ‘mecanizados 2
TOTALES T30 [ TOTALES 100 | 600 330
— — e S S

Figura 51. Compar_ativa del_procesT) normal y proceso racionalizado: Blindajes
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SUBPROCESO RACIONALIZADO: Santa Barbara EP en este subproceso se independiza
de las actividades de otras dreas de apoyo y de subprocesos que restan valor a las actividades
propias del subproceso de blindaje, se incluye al drea de calidad en las actividades propias de
control y verificaciéon. Esto establece el seguimiento productivo a Normas nacionales e
internacionales y a la optimizacién de tiempos y costos productivos, minimizando errores en su
producciéon como lo son exceso de residuos o desechos en la confecciéon de los paneles;

confecciones de blindajes segiin requerimientos especiales y medidas.

: . Proceso Diferencia |Equivale en

Parametros de comparacion Proceso normal : . i
racionalizade |de mejora i

Feduccion del Ciclo thoras) 27 17 10,0 -500y
Reduccion del Ciclo (dias) 3 2,123 13 -50%
Reduccion del Costo Total (USD) 129 74 54.4 -T3%
Beeduccion del Costo por i
Unidad(USD) - : A i
Eficiencia en Tiempo 3% 63% 0.1 3%
Eficiencia en Costo 1% 6% -0,2 26%

Figura 52. Resumen de la racionalizacioén

La racionalizacion de este proceso se observa en la optimizacion de los costos totales del
ciclo del proceso en dias llegando a un 59%, con el solo hecho de parcializar las etapas de
confeccion e incrementar el control directo para pasar a las etapas secuenciales. El Analista de
Calidad observa de manera permanente la producciéon mediante el control in situ de los
procedimientos y sus estdndares de calidad en cada etapa del proceso y su liberacion y aprobacion
al final del ciclo.

Las pruebas de fabricacion y funcionamiento se basan en la extraccion de muestras y sus
ensayos dimensionales, visuales, no destructivos como las pruebas de termo sellado en distintos
tipos de aguas crudas, barrosas; y las funcionales que son las estandarizadas con municiones de

diferentes puntas y cargas de pdlvoras también normadas.



3.9.2.5.

Estructuras Metalmecanicas

TIEMPO TIEMPO
. g DIAGRAMA DE FLUIO cosTO . 3 DIAGRAMA DEFLUIO cosTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
] -] o] vi-| @] Bl-| av. [ mav av. |- NAV = < v AV, | Nav AV. NAV
[Recibe fa nofficacion de 1 frma del
1 |contrato que dainicioa sus Jefe de Division X 2 000 1765
actividades
[Realiza ol anaiss de la estructura e
2 |quese vaa elaborar paral caleulo frssiiaial X 4 0.00 2043
de materiles
Genera ol requerimiento de compras
3 |de materisles previamente Jefe de Division 4 0.00 3530
seleccionados
Recepta matera prims, maquinaria o Supervisor de :
| peramientas Metalmécanica X ¢ s AL
5] | Fomparacion d Buskas o matechl Auilar de Cortador 6 0,00 1448 i |Poepecei e Soamas g marec Ausilar de cortador X 6 0,00 1448
metalmecanico para corte metamécanico para corte
Corte de faminas o matecial Corte de fas iminas o material
6 |metalmecenico conforme os Cortador X 6 un 0400 2 |metalmécanico conforme fos Cortador X 6 un 0400
requisitos del clente requisitos de ciente
. 3 |Verificar medidas de corte Armador X 03 000 138
7 3 Tecnico X 4 2500 0400
it 4 | Armado d las piezas Awsiliar de armador X 3 698 000
g |Limplezayetmocon S esOrIS Oy i g Solgador X 2 48 000 5 |implezay ewmcion S escorss 88 i gy oigador X 1 000 20
s piezas a soldar 1as piezas a soldar
6 |Operacion de soldadura Soldador X 5 1873 000
9 |Operacion de soldadura Soldador X 6 2350 000
5 o Supervisor d2 , i
Vediicar soldadura il X 03 000 253
Analista de Calidad en R Anglista de Calidad en . ) B
10 [Control de calidad de soldaduea ol H 0.00 1689 8 |Control e calidad de soldadusa P X 2 0.00 1126
Fistor 2 131 0400 g |Sandblstenyio preparacion dela Ausiar de Pintor X 1 2 000
superfcie para piatusa
Sandblasteo y tecubrimiento 1o |Recubrimiento superficial de Pintor X 1 366 000
U perficial 2cuerdo a los requisitos del liente = ¢
Ausilar de Pintor X 2 000 48
11 |Controlde caldad e pirura Anafsta de Calidad en . ) 000 s
sdherencia y medicion ores | Amas y Mecarizados : e &
R Analista de Calidad en e Analista de Calidad en e
12 [Prusbas de Fabricacion en taller P 1 694 000 12| Prusbas de Fabricacion en taller Heimvians X 8 4505 000
[Elsboracisn de os planos de Elaboracién de los planos de
1y |okadums- ASBUILD- (Planosde | 1o poimeranico )3 § 50,00 0,00 3 |wladora- ASBUILD - Fanosde | .o, amecaicn X 7 75 000
construceion o montsje de
estroctura metalmecinics) estructura metalmecdnics)
[Revision y Aprobacion de los Supervisor d¢ . Revisicn y Aprobacion dz los Supervisor &2 . N
1 |pianos A3 BULD Metalmécanica % ! 0 - ¥ | planos 45 BULD Metalmécarica % A N 102
Verificacion de s planos AS R . | Verificacién d los planos AS . . R
i Control de Calidad X 1 000 149 B Sen 2 Control de Cafidad X 1 000 149
[Liberacion del producto por Control . ; = Liberacion del producto por Control . r
16 oo Control de Calidsd X 3 24 000 i ontrol de Calidad 2 119 000
. Supervisor de R . R Supervisor de ) N
N Metalmécanica & i 0.00 1532 N Metalmécanica & E 0.00 102
Proceso de Montaje
TOTALES 3900 [ 2600 186,31 13512 TOTALES 31.00 [ 1400 135,32
= e

Figura 53. Comparativa del proceso normal y proceso racionalizado: Estructuras Metalmecanicas
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SUBPROCESO RACIONALIZADO: Santa Barbara EP con este subproceso se beneficia
en cuanto se eliminan las actividades inherentes a subprocesos de apoyo y complementarios como
son las capacidades y procedimientos de soldadura que deben ejecutarse previos al inicio de la
fabricacion de los materiales; como asi también aquellos que hacen al levantamiento de los
materiales y adquisicion de los mismos. SBEP en este proceso racionalizado, ejecuta actividades
de procesos especificas y controles intermedios que facilitardn las liberaciones y mejora la calidad

del elemento estructural.

Parametros de comparacion Proceso normal Proceso racionalizado D'I.fErEII].ClE de Eammleicn
mejora U
Reduccion del Ciclo (horaz) 63 43 20 4404
Reduccion del Ciclo (dias) g 3,623 3 -44%
Reduecion dal Costo Total (TJ55) 321 139 133 T
Eficiencia en Tiempo 60.0 68,9 9 1305
Eficiencia en Costo 58,0 716 -14 1904

Figura 54. Resumen de la racionalizacion
La racionalizacién en este subproceso se observa en la liberacion de actividades inherentes a
otras dreas de apoyo y de complementaciéon como lo son las actividades de establecer los costos
de producciéon, como lo que surge de la capacitaciéon y homologaciéon de los soldadores y
auxiliares como también los procedimientos de soldadura que deben estar aprobados por un
Inspector de Soldadura, quien aprueba y califica al personal que ejecuta la actividad de

fabricacion.

Estas actividades involucradas en el proceso restan tiempo e incrementan costos innecesarios
a su ejecucion, ya que son previo al proceso de fabricacién del elemento estructural. Esta
optimizacién reduce en un 70% los costos. Con este dinero se debe realizar un proceso de

contrataciones previas y recursos tanto de operarios soldadores, auxiliares y eventualmente
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soldadores o auxiliares contratados por tiempo temporal, para completar los requerimientos de
tiempo y entrega del material segliin cronograma, situaciones que vienen comprometiendo a Santa

Barbara en el cierre de los proyectos y cumplimiento de los cronogramas de entrega.
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3.9.3. Subproceso Mantenimiento de Armas

TIEMPO TIAPO
3 y DIAGRAMA DE FLUIO c0osTO 3 § DIAGRAMA DE FLUIO COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas 0. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
v | ] ] S vt e Bl ave] e AV - NAV v =] = o | v el D AV | NAY AV NAV
| [Resepeion b mmay i ren e P . o o . | [Reoepcion 6 ama medinte s U N 3 . o
ingreso desd veatas orden ds ingres.
2 [Reatiza ol desmontaje Anmero | 1 0,00 243 2 ama, y propuesta Armero 1 X 05 121 0,00
de cotizacion
) - Supervisor g Armas, o Supervisor B¢ Armas,
Wl e S VS R 2 000 1021 g O L i X 05 0,00 255
cliente E [Negorios con e clente &
Blindsjes . Blindajes
No Amlo
T Amero | bt 1 24 000 4 [Montse del arma y devolucién 21 Armero 1 X 05 121 000
clente 1o acepta el areglo
Cliente
53 (Eeeiefenen de Exodoccin iel Amero | X 03 0,00 121
SRS - Supervisor ds Armas, St Amrglo Supervisor Gz Armas
6 m’:‘;‘;_s" ke Municiones, Mecznizados y | X 05 000 233 5 |Generar ta orden e comprade | Municiones, Mecanizados 05 259 0,00
= Blindsjes materials, Blindajes
7 |Receptalos materiales Ammero | X 1 28 00 6 [Recepar fos materisles Ammero 1 X 03 121 000
Reatiza e fomeado, fresado . ) i B o |Restizaret tomeado, fresadoy B . . )
L v Amero 3 2 LM 000 T |soliadun e piem Ammere X ] 21 000
9 [Verificaion de las medidas Ammero2 X 03 000 211 8 [Verificacion de las medidas Anmero2 X 03 000 211
1o |Eseamblse o siseorizacin delos Fa = i . o o [Essamblseo sireonizscitn celos T N 4 o m
mecanismos mecaismos
1 |Verifia a correcta sincronizacién Amero | b1 2 000 4383 10 [Verifica s corracta sincrorizacién Ammere X 2 000 844
12 [Fbora s deconiol de proceso T % . e o i
|productivo
13 |Fevis Hoj decontol de proceso A . . s 000 o
productivo s costos
Supervisor de Armas
14 [Prusbas de Fabricacion Municiones, Mecasizados y 23 1 sl 000 11 [Prusbas di Fabricacidn TaEnelee X 03 1) 000
i Ammas y Mecanizados
Blindsjes ¥
Supervisor g Armas,
15 [Proebas de Funcionamisnto Municiones, Mecanizados y| X 1 51 000 12 |Pruebas de Funcionamiento e X 05 28 000
Ammas y Mecanizados
Blindsjes 3
Supervisor de Armas
16 |Aprusba ol fnclonamiento del arma | Municiones, Mecanizadosy | X 03 0,00 235
Blindajes
17 [Sandstasteo o Futido del arma Ammero 1 1 24 000 o [ Bt Al ) . _
3 el Ammere | X 2 48 000
5 P o Pintado del arma
13 o Pintado del amma ai TR X 03 255 000
funiciones, Mecanizados v
Supervisor de Armas
Rl i i Municiones, Mecanizados y| X 05 000 233 14 |Liberscién del Producto de Control de Calidad X 05 000 375
Produccién
Blindsies
o [Liberacién del Broducto por Control | Anatisa de Control de _
2 | Caitas Calidad X ! o0 8
21 |Limpieza, nbricacion y Embalaje Amero2 X 1 an 000 15 |Limpieza, Ibricacion y Exbalaje Ammero2 X 1 40 000
B Supervisor g Armas . 2 Supervisor G Armas
g |Chomede bownde prodoccbn ¥ | g i Voomimony| X 1 000 511 i |Serdele ot praaciy; (LT o ki y X 1 000 511
Entrega 2 Bodega. Eniregs 2 Bodega.
E— Blindsjes e Blindgjes
TOTALES 1 5636 329 TOTALES i3 471
— — — — —

Figura 55. Comparativa del proceso normal y proceso racionalizado: Mantenimiento de Armas
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SUBPROCESO RACIONALIZADO: Santa Barbara EP con este subproceso racionalizado
se beneficia con el mantenimiento industrializado en todas sus opciones: correctivo, preventivo y
emergente, aprovechando las maquinarias CNC, en la fabricacién de piezas en la mayoria de los
casos, Unicas ya que para las armas importadas se carece de repuestos por lo costoso y compleja
importacion y de tratarse de armas antiguas, la dificil reproduccion de piezas y partes.
También contempla el mejoramiento de los tiempos productivos mediante la aplicacién de las
mdaquinas nuevas que reducen tiempos y costos, mejorando la calidad minimizando errores y
desechos.

Existe un control més participativo del drea de calidad a lo largo del proceso y no solamente
en la etapa final de elaboracién del producto. Aparece la participacion del cliente en el drea
productiva de manera de observar como avanza su producto y como se satisface su necesidad en

tiempo y forma.

. e . Proceso Diferenciade | Equivale

Pariametros de comparacion Proceso Normal R :

Racionalizado mejora en %
Reduccion dal Ciclo (horaz) 28 17 11,00 | -65%
Reduccion dal Ciclo (diaz) 4 dias 2 dias 13| -65%
Reduceion del Costo Total (USD) 100 67 3346 -50%
Reduccion del Costo por £
Unidad(USD) 100 &7 3346 -50%
Eficiencia en Tiempo 33% 4% -18% 25%
Eficiencia en Costo i1% 67% -10% 15%

Figura 56. Resumen de la racionalizacion
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La racionalizacién de este proceso se beneficia en el acortamiento de los tiempos de elaboracion
de piezas y partes del arma hasta un 65% menos, como asi también en el costo en un 50% con la
posibilidad de fabricar el arma completa y no solo el mantenimiento, en virtud de la incorporacién
de tecnologia como lo son las maquinas de control numérico.

Este porcentaje de mejora puede redistribuirse en la propia linea productiva con la posibilidad de
ampliar en capacitaciones o la implementacién de nuevos procesos como lo son la repotenciacién

de armas o bien la extension de su vida util.



3.9.4. Subproceso Montaje
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TIEMPO TIEMPO
_ 5 DIAGRAMA DEFLUJO COSTO 5 5 DIAGRAMA DE FLUJO COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
| B =2 o vl @ Bit| AV | N AV, - NAY < 7 AV, | NAY AV. NAV
g [Fslado d maguinara pesads Técnico Mstalmecinico 8 000 5000
lcomo gruas
Transporte de los elementos
) 2
2 |iberados ea fibrica Cenductor 2 0.00 640
aj [aopekn doosmlenls Técnico Metalmecinico x 3 000 1873 i [espeicelponds Téerico Metalmevdnico 3 000 1875
enviados de fibrica metamecinico liviano o pesado
Amador 2 531 00 3 [Calosi e b de cinento Aemador 2 531 )
en el drea a ser montada
3 |Veifiwiinde oolonacibndelas o etaimearion 4 000 2043
. (bases en el drea
Tnstalzcion d¢ los elementos en Soldador 6 250 000
4 |funcion de las areas que continuaran n |Presentacion y nivelacién de Técnico Metalmesdico 1 625 000
leolumnas
3 |Fijacién de columnas a lac bases Soldador 4 15,00 0,00
Supervisor Metalmecanico 8 40,83 0,00
6 |Verificacion de las columnas Supervisor metalmecanico 4 0,00 2043
5 [Ejecucion de Soldaduras en campo Soldador 3 125 000 - e .
(R e Soldador H 30,00 0,00
6  [Ejecucion de Torques en campo Técnico Mtalmecanico X 3 18,73 0,00 i
| Colocacion devigas principaes y Tl ; 5t % o |Colocacion e s vigas prinipales e ; o Gl
secundarias |y secundarias
Colocacion de arriostres yio i 5 Colocacion de arriostres yio e ) =
8 ok 4 e et Ayudante Metalmecanico 8 2096 0,00 9 Ak 4o b ectroedirae Ayudante metalmecdnico 8 2096 0,00
Calibracion de torques seginnorma | Anafista de Calidad en o Calibracion de torques seginnorma | Analista de Control dz e
®  |paradl empermado Armas y Mecanizados § By 000 10 ol cmpernado Calidad s 505 000
3 . [Empernado de vigas principales y
jo [Fpemadodevipsprindpaeey | 4 soe Metimecsico H 206 000 11 |secundasias y soldadura delas Ayudante metalmeednico 8 2096 000
secundatias i < i
|mismas (de ser el caso)
(Liberacion de las soldaduras y Analista de Control de s = n . N Analista de Calidad en p
11 forques Calidad 8 0,00 43,03 12 |Liberacion de soldaduras y torques ‘Amas y Mecanizados 8 0,00 43,05
Terminacion de recubrimientos Terminacion de recubrimientos
2 B N ) 3 11
2 |sopertiaes de aesricica Lo ’ 108 o B |sopertiae d aestocica Pater : e o
13 |Verfiacin del montae reaizado 'w"‘“c:;i:“"“ e 1 00 56 W |Verficacion del montajeralizado. | Supsrvisor metalmecaric 1 00 511
i [SE s assnc Jfede Contol s Caldsd 1 0% 718 it
i 15 SRS Cortrol de Calidsd 2 000 149
. |Firma de actas y entrega de dossier S -
15 de calidad Tefe de Division X 1 0.00 883
16 |Cierre de 1a orden de produccion Analista dz Costos 1 0,00 363 16 Negocios con ¢l Cliante | Supervisor metalmecanico 1 0,00 i
TOTALES 205,06 14747 TOTALES 44,00 | 23,00 159,30 129,85
— m— - — — — —

Figura 57. Comparativa del proceso normal y proceso racionalizado: Montaje
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PROCESO RACIONALIZADO: Santa Barbara EP racionaliza sus procesos mediante la
independencia de los envios de materiales fabricados en taller y su transporte, actividades que
deben ser ejecutados por los 6rganos dependientes de apoyo. Estas contrataciones y logistica de
no contar con los medios en la empresa, deben ser realizadas por el 4drea de logistica y/o compras.
Asimismo, se entrega a Negocios con el Cliente que es el 6rgano de la empresa que interactia
con él y que satisface sus expectativas los productos ya fabricados y liberados. Es el que
interrelaciona y anticipa cualquier inconveniente o modificaciones que en el proyecto pueda
suscitarse. Control de Calidad actia en todo el proyecto asegurando la calidad de los elementos

producidos y su montaje.

2 g Proceso Diferencia de | Equivale
Parametros de comparacion Proceso normal ; . :

racionalizado mejora en %
Reduccion del Ciclo (horas) 7 67 10 -15%
Feduccion del Cicle (dias) 10 3 1 -15%
Reduccion del Costo Total (USD) 353 289 63 -121%
Eficiencia en Tismpo 673 63,7 2 -3%%
Eficiencia en Costo 382 351 3 -6%

Figura 58. Resumen de la racionalizacion
La racionalizacion en este subproceso se observa en la liberacion de actividades inherentes a otras
areas de apoyo y de complementacién como lo son los traslados de la gria para el desplazamiento
de los elementos y los montajes y los traslados de las columnas para sus fijaciones en obra. Estas
actividades involucradas en el proceso restan tiempo e incrementan costos innecesarios a su
ejecucion. Con la reduccion de los costos en el proceso de montaje permite fortalecer los procesos
de logistica y mantenimiento de las maquinas pesadas de la empresa y de los vehiculos, de
fundamental aplicabilidad en el traslado de las estructuras, ya que la capacidad de carga es de
solo 12 toneladas por movilidad, que es la carga méxima por viaje que puede ejecutar el camion

de la empresa.



130

3.9.5. Subproceso de Manejo de Bodega

e
TIEATO
DIAGRAMA DE FLUIO costo DIAGRAMA DE FLUIO costo
~o. AcTVIDADES RESPONSABLES ~o. ACTVIDADES RESPONSABLES Horss
- £ I e s T & TP M [ C] = = e[ ® NAV Av. AV
Recepién al pedido, y vakase 363
1 |demarerales o de products Bodeguero 03 000 2
tenmiaads
1 [Rase s vt e comprn e Wi x ! an 000 B o sy Hskewin x 03 000
Venfcacion dr partids
2 |Veriica ot materiat Ayudante Avsiar x ! 000 s |pomoumsdspan dpmrtn Bodeguero x 05 000
Almmacens of material despres de que|
3 |acsminass W0 Boceuero x 2 000 s - o
ide oicitud de dquisicion do materia e : 3
5 4| prima, insumos yio herramisntas Bodegu x 2 000 ets,
4 [ingresata informacion on o sistema Bodeguero x 2 000 44
v factu o ssoreria par
6 |reticeof pago y cfactue i setencion Bodeguero x s 0%
e ipuettos
Envin a orden d corpra s costos m
7| para valorar ta compra e & 4 Glad i
Fugistr el numero de recepcion de
5 |ovden do compra generado por 1 Bodepurro 3 000 12,66
sistema
o |Elabors reports de compras disriss Bodepuers 3 000 12466
10| mpritne repeosts de compras dixias Bodeguero 2 000 244
11 |Envia reporte  compr Bodepuero x 1 000 42
Eoteega o= matoria priva, smsuanos
12 |Recioe hojs as pedido ds aterinies | Ayudsas Ausiise x 53 000 5 |nerramienta por parts dat Bosepssro x s 2, 000
proveedor s Boders
Saformar a Controlde Caidad o1
ingress de maeriales, insumos v
S herramientas de acuerdo a las Bodeguero : o000 103
cepeciicacines requeridas
aspeceisn del materia prims, Ansiats de Calidnd en
K insumos y/o herramientas ingresadas | Armas y Mecanizados = | e s
Verificacion y sprobacion de as
s ik, o Y10 Fefe dn Control ds Catitad x 1 000 79

materia pri
herramientas ingresadas

Devohscion del siterial oa cavd 6
o |mo aprobar el control de calidad de Bodeguer 3 000 1266
materiales en insumos

Informe a Compras y Proyectos de

1% |ia devolucién de materiales Badegaco N a5 000 .
organiza ot material pars satregar Ayudsnte Ausiliar x 10 2418 000 = Ayudante Ausiliar x 16 3.8 0,00
[Verifica ol material antes del : B N
=5 Ayudante Ausilise x 1208 000
de emtrega de los materiales
Orden de enirega de los material ™
L sl Ayudants Avsiliar 2 483 0,00 13 | solicitados,  descarga de inventario “Ayudante Auxiliar X 2 483 0.00
prespuasto dal provects
16 |Pereana de inventario v del O, N R e s
presupuesto del proy.
Entrega de materia prima, insumos.
17 |vio herramientas de bodegaa los Bodeguero X 4 1688 000
prove: [Bateogn oo materia prica, inscs
T B - 14 |y herramientas de bodega a los Bodeguero x 6 2531 0.00
[Enrvio mensul de estado del proyecios
18 Bodeucro 2 844 000
VAT Y QepeAgaS 0T PrOYTS o - -
s 40 antsega da lob producios Orden 4o sutrega ds tos producton
20 |monicionss, mecanizados Bodeguero 1 4 0.00 15 |municiones, mecanizados y- Bodeguero x 05 21 0.00
blndyes blindajes
Verificar que los productos en Verificar que los produstos e
2 |odmern se en contorne la Bodegueto x 1 0.00 15 |mimero se encuentren contorme Ia Bodegueeo x 05 000 21
orden de entrera orden de entrepa
12 |Reubicacion de tos productos en . Ubicacion de los productos en ;
g3 [Badscescsd Audante Ausilisr x 0.66 000 15} {jHEe— Avudante Ausiliar x 3 0,00

23 |Recepcion dela orden de despacho Bodeguero x 1 000

Recepcion de la orden de despacho.
17 |y prepamcin de los productas Bodeguero x 1 000
terminados a ser despachados

i |Preparmcion de tos produsios

2 lerminados & ser despachados et i . 000 e
5 |Despacho de tos productos . N Despacho de fos prosustos . N
2 lierminados a clientes en planta B Sdape e 3 1389, 000 18 |erminados n ctientes en planta Rstegoers) e & S 000
26 | Verifiear en conjuato con et ctiente Verifiear en conjunto con o elicate
20 i conformidad de la recepeién L x 2 Lo 1% Jia conformidad d Ia recepcion b i & ] it
Actualizacion de inveniario en N 2o |Aviuatizacicn de inventasic en . i
e Bodeguer x 2 844 000 20 |oa Bodeguero X 1 0,00
ToTALES 3500 3550 13355 10357 TOTALLS 3700 I a7s iz G150
— — — —

Figura 59. Comparativa del proceso normal y proceso racionalizado: Manejo de Bodega
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SUBPROCESO RACIONALIZADOQO: Santa Barbara EP en este subproceso adhiere la
entrega de las materias primas a los proyectos y regulariza las descargas a proyectos y las
actualizaciones de los activos de la empresa. Bodega debe optimizar sus tiempos y con ello evitar
demoras en las recepciones y traslados de materiales e insumos a los proyectos. Con la
coordinacion de calidad en sus funciones, se ejecuta lo que se llama control por oposicién y se
garantiza una produccién 6ptima y oportuna, se debe optimizar el movimiento interno y externo de
materias primas y productos elaborados mediante un sistema de ingresos, egresos y consultas de

bodega computarizadas que al momento se estd haciendo de manera manual.

Parimetros de comparacidn Proceso Normal l:l'ru-cezlm ]}l.ferelncla e Equivale en %
Racionalizado mejora
Reduccion del Ciclo (horas) 64 4975 14 -28.6%
Reduceion del Ciclo (dias) 8 6,21873 1 -28,6%
Reduccion del Costo Total (USD) pry) 180 47 -26,3%
Eficiencia en Tiempo 61% T4% 0 18,1%
Eficiencia en Costo 54% 66% 0 17,6%

Figura 60. Resumen de la racionalizacion
La racionalizacién en este proceso se observa en la liberacion de actividades inherentes a
otras dreas de apoyo y de complementacion como lo son los descargos a costos y los envios de
facturas a tesorerfa. Estas actividades involucradas en el proceso restan tiempo e incrementan

costos innecesarios a su ejecucion.

La reduccion en los tiempos del proceso en un 28,6% y en los costos en un 26,3%, se
pueden redistribuir en la contratacién de un sistema integrado de manejo logistico, que permita

que las necesidades y consultas de stock se hagan de manera independiente, por las distintas areas
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de produccién y de disefios de ingenieria, de manera de acortar tiempos, reducir los stock de
inventarios de activos fijos y realizar compras de materiales justos y necesarios para el proyecto,

de manera de evitar superposicion de productos y materiales adquiridos demas.



3.9.6.

Proceso de Negocios con el Cliente

Anibal Lopez - Vinicio Jicome.

Ena Tandazo

Ena Tandazo

1 Lopez - Vinicio Jacome.

DIAGRAMA DE FLUJO TIEMRO: COSTO DIAGRAMA DE FLUJO TIXMEO COSTO
~o. ACTIVIDADES RESPONSABLES Torm | Horms ~o. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
m o | o v ) av. | Nav av NAV = =1 v av. | Nav av Nav
1 |Receptar el pedido statasie ch x 1 813 0,00 1 |Receptar el pedido del clients iAsiatacie che 03 194 0,00
| |Comprobar i se eneuentra i
2 e uctivo | A08813 de planifcacion 2 1231 000
P SN 7 . . P, o 3 |Detereninas factibiidad de producein | Subgereate de Produccién ' 000
. [Determinar facibiiged 8 stente de S : - oo
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5 |Comunicar al chente AT e C X 1 813 0,00 3 Comunicar al Cliente AsMbiEte e 05 194 0,00
P ——— T x 089 000
7 [Planifica ta praduceion Asatista de planificacion x 2 149 000
Datecurioas los castos da produceién R
4 hasta la entrega del e 2 1126 000
0 producto, conforme el mercado resupuesto
8 [Proceso v informacion s ||, 1 .00 000
9 |Revision [Eoomois x 1 8,13 0,00
Comerciak
R S senece x ' 515 om0 P e —— R —— os ass om0
11 |[Revisary aprobar Gereate General x 1 000 261 6 |Aprobacion de ta Cotizacién Gersats Geasaal 05 000 1632
Froforms i ciate A : ) wis
Entregn de la proforma al etiente y Asistente de
T | decisién de efectusr o requerinsients. Comercislizacién L 900 1
: Asistents de .
|Comusicar ai ctiente At x f 000 813
14 |Firma del Contrato.con el ctiente | Jefe de Comercializacion x a 000 32350 8 |Firma del Contrato con el cliente Jefe do Comerciatiracion 3 000 2438
T * | Anatista de planificacion x 3 000 1849
i PUE SO PO | it oo phmitencion | X s ) 1540
1[G encuentia ol pedido dentes ds To | Asfente de T : PP s
Comerciatizacion
1o [P s plTwcon e e o | Assent o= < 2 pr o
Contactarss con sl cents parm 9o
verifique ea Ia planta duraate sl procesa I
9 |im tborsion i sus producton e o Jimente do o3 ™ 194
encuentran de conformidad a los
requisitos solisitados
Verificacion de conformidad 8 o3
10 |requisitos del clients con los productss e o 1 0,00 180
Comsiatizacicn
terminados
Tecniti las GEvorvAcion®s 7o woaten o1
1L |sacicgnin el peochss sacabe 0 e Asistertnde : 000 149
Contactarse con el cliente para In entrega
,  |del producto.a recibi al cliente con el Asistente de
12 | oedido v remitic 8 Tesoceris pars qué Comercislizacién 1 900 i@
efective I cancelacion
T [Conwlar T cente T conformidad 48 Tor preryn :
b requisitos solicitados < g i 389
ooy
14 |Verificar las inconformidades del P 3‘"""“" = 1 3,89 0,00
e comsecializacicn
Towatificar o o3 SecHREIo VTR &
15 |Bodegs o en v case solucionts ko x i 000 119
15 |Reingreso ol producto no confornse Bodsguaeo f 0,00
Euvio 04l Froduste y In
o |conformidades del cliente al Proceso de B
17 | Fabricacitn pama que se rproceso <l deige Eindonest, 2 17.63 Lo
peoducto.
Reatizar y vatidar i sacussta ds Asiateote de
18 satisfaceion del cliente ‘omercializacion 03 194 000
Seguimisnic y medicion da chenies Taitents 32 ,
= satisfechos e - 0.00
20 do clientes Jofe 1 000
Apertara g mueves contrates con ol
21 [cliente y sstablecer ua Plan de. Jafie de Comercializacion : 2038 000
Fidelizacisn de Clisntes
TOTALES 6 | 16 YEETS T TOTALES FER VY S01 T
ELABORADO POR UPERVISADO POR APROBADO POR FLABORADO POR UPERVISADO POR APROBADO POR

Ena Tandazo

Ena Tandazo

Figura 61. Comparativa del proceso normal y proceso racionalizado: Negocios con el Cliente
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PROCESO RACIONALIZADO: SBEP con este proceso, regulariza la participacién del
cliente en las etapas de fabricacién de su producto que se traduce en satisfaccion de sus
expectativas, se eliminan las interrelaciones con otros subprocesos y dependencias de la empresa.
Se realiza una retroalimentacion de las necesidades del cliente de manera de ganar su confianza y
posteriormente su fidelidad con los productos y la empresa, se contemplan los productos no
conformes de manera de salvar inconsistencias y recuperar a aquellos clientes insatisfechos de
manera de continuar con ellos y sus necesidades, manteniendo facturacién y seguimiento de los

pagos y de los contratos con el cliente.

E B E Proceso Diferencia de | Equivale en
Parametros de comparacion Proceso Normal . : :
Racionalizado mejora L]

Reduccion del Ciclo (horaz) 32 45 8 3%
Reduccion del Cicle (dias) 4 306235 Il -3%
Feduccion del Costo Total (USD) 258 162 a6 5004
Eficiencia en Tiempo 50,00% 53.06% 0 %
Hine s e bk 4.74% 53,73% 0 20%

Figura 62. Resumen de la racionalizacion
La racionalizacién en este proceso se observa en la liberacion de actividades inherentes a
otras dreas de apoyo y de complementacién como lo son los traspasos a planificacion de nuevos
productos y su intervencion en los productos que estdn planificados para su fabricacién. Estas
actividades involucradas en el proceso restan tiempo e incrementan costos innecesarios a su
ejecucion. Sin embargo los costos del ciclo y los tiempos se incrementan en virtud de las
actividades que forman parte de este nuevo proceso de negocios con el cliente. Aun asf la eficiencia

en tiempo y costos resultan positivos.



3.9.7.

Subproceso de Administracion de Compras y Proveedores

TIEMPO TIEMPO
g ! DIAGRAMA DE FLUJO cosT0 § ! DIAGRAMA DEFLUJO costo
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | _Horas No. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
o | o[ v | oD [ 4| wav AV. NAV = = © v AV, | wav AV. NAV
1 = 1 8.8 000 1 [Bodesa de materia prima, insumos e 1 18 000
. mediante s e Adquisiciones
dido tealizadss. ~
2 =S e 1 3189 000 o [Flevar solcitud docerificaciin nalista de Ad X 1 185 000
servicios [presupusstaria
IDe 10 estar planificado solicitar
Rocepta solicitud ds posibles =
3 |provesdorss que desean trabajar con | 2 Adgisiciones x 1 000 389 5 |modifieacion al Pan Anual & 1 000 495
Contrataciones y 2l Presupussto
s empresa y califica .
g |PREmEESEEERE || e s 1 389 000 4 |Realizark IPAC | Analista de Ad 5 1 495 0,00
compras
5 |eskrks modoackes ol Directora Adm Financiera b ¢ 1 000 728
Presupussto
Genera s comprayy avisaalos Aprobacisn de Modificacionss al
¥ | Aprobacisn de Modificaciones s
5 |proveedores quenohayansido | Asistente de Adguisiciones 3 1166 0,00 ©  |PACy al Presupussto Gerente General X 1 0,00 128
adjudicados. E
IDeterminar el valor de la compra y
6 |recopilacion dela nalista de Ad X 1 495 000
necesaria
Determirar si s compra es > USD . . cers - | Aprobacisn de la orden de compra R
e Directorio X 3 000 36250 O ittt Directorio ¢ 2 000 31500
} e | Aprobacisn de l orden de compra
7 P*‘f‘"“““‘ silicompmes<USD | 1y e A dm Financiera X 2 000 1455 8 |cuando es < USD 5967,02 (infima | Directora Adm Financieral X 2 0,00 1455
5967,02 (infima cuantia)
caatis)
Bt ok conpmes | Aprobacisn de l orden de compra
- il Gerente Geasral X 3 000 9801 9 fevando e5>596702y <USD Gerente General X 2 000 6534
y 590999
Generar pedido 8o compra por ) . .
g T dquisicionss X 1 495 000
10 [Procedimiento de Compra SERCOP | Anatsta de Adquisiciones 2 990 0400
<5967,02 R
T o Asistents d Adquisiciones 1 38 000
(Generar pedido de compra y apticar
1y |Recibir - Amalizarlas proformas | v g Adquisciones 1 389 000 1 establecido por nalista de Ad X 4 19,80 0.00
seleccionar al pr SERCOP
13 |ogodar con e provesdor (BPOS,| s 4y 2 miicionss 2 990 000
formas dz pagos, céditos, ntregas)
13 |Evaluacion éel Provesdor “Analista 6o AS c 1 195 000
15 |Elaborar orden de compra’ contrato.| Aualista de Adquisiciones 1 495 000
12 |Aprobacisn del pedido de compra | Diectora Adm Financiera X 1 000 728
1w [EEmmmeeotiEme | oo neen X 1 0,00 495 13 de Produseién. 1 0,00 495
contabiidad /o tesoreria
e Renitic orden de entreza de
17 SRR SE el L TAeCh P dquisicionss 2 990 000 14 |materisls, nsomos 70 productos | Analista de Ad 05 247 000
insumos y/o herramientas :
! terminados
TOTALES 1700 | 1000 8058 8339 TOTALES 850 | 1100 a0 186,61

Figura 63. Comparativa del proceso normal y proceso racionalizado: Administracién de Compras y Proveedores
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SUBPROCESO RACIONALIZADO: Santa Barbara EP en este subproceso especifica las
actividades propias del drea de compras del resto de los subprocesos que forman parte de la
empresa. En este subproceso no se establece las especificaciones técnicas que las diferentes dreas
requirentes envian al drea de adquisiciones. Como asi también los subprocesos de adquisiciones de
productos e insumos que deben requerirse en el exterior. Estos materiales, materias primas y
productos semielaborados como pueden ser las vainillas encapsuladas para municiones, que de
manera clasificada deben ser adquiridos bajo controles de transporte y almacenamiento
estandarizados se encuentran en procesos especificos con actividades propias para este tipo de
compras. Asimismo, las importaciones de estos insumos o piezas que forman parte de subprocesos
de fabricacion, llevan actividades de adquisiciones determinadas que requieren procesos
especificos. Se mantienen las adquisiciones por medio del sistema de compras publicas y en

funcidén de los montos establecidos.

Parimetros de comparacidén Proceso Normal l':'ru-ce%u Dl'fﬂe,ncu ae Equivale en %
Racionalizado mejora
Reduccion del Cicle (horaz) 27 19,5 8 -38.46%
Reduccion del Ciclo (dias) 3 24373 0.94 -38.46%
Reduccion del Costo Total (USD) 764 328 137 -44.80%
Eficiencia en Tiempo 63% 44% 0.19 -44.44%
Eficiencia en Costo 11% 3% 0,03 -35,62%

Figura 64. Resumen de la racionalizacion



137

La racionalizacion en este subproceso se ve en que compras ejecuta las actividades inherentes
a las adquisiciones para las diferentes dreas de la empresa, es pertinente indicar que el proceso de
compras de una Empresa Publica, actualmente se lo hace mediante el SERCOP, quien es la entidad

encargad de verificar que se lleve a cabo bien este proceso.
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3.10. Diseiio de procesos racionalizados

3.10.1. Caracterizacion de procesos

La caracterizacién de procesos, durante el presente trabajo de investigacion, se realiza de los

procesos que agregan valor a Santa Barbara EP.

3.10.1.1. Producciéon y Mantenimiento

ELEMENTO DESCRIPCION
Nombre Produccién y Mantenimiento
Responsable Jefe de Operaciones
Producir Armas, Mecanizados, Municiones, y Blindajes de acuerdo a las normas MIL STD, NIJ
Objetivo y NATO abasteciendo a las Fuerzas Armadas, Policia Nacional del Ecuador y Agencias de
Seguridad Privada, asi como Estructuras Metdlicas Livianas y Pesadas.
Ley Organica de Empresas Publicas
Ley de Disefio y construccion de Elementos metéalicos
Normas ANSI — Instituto Nacional Estadounidense de Estindares
Normas API — Instituto Americano del Petréleo
Normas ASTM- Asociacion Internacional para el Ensayo y Materiales
Requisitos Normas INEN — Servicio Ecuatoriano de Normalizacién
Legales
Normas MIL STD — Estandar Militar, publicado por Depar. Defensa de EE. UU.
Normas NIJ — Instituto Nacional de Justicia de EE. UU.
Normas NATO — Organizacién del Tratado del Atlantico del Norte, Alianza Defensiva
Disposiciones del Directorio de Santa Barbara EP
Normas ISO 9001:2015 y Especificaciones Técnicas
Inicia con: El contrato suscrito entre el cliente y Santa Barbara EP y termina con la entrega del
Alcance .
producto terminado.
Empresas Internacionales para las adquisiciones de:
Proveedor Polietileno y/o aramida balistica para blindajes, planchas de espesores de 1 mm para latones y

cartuchos plésticos latonados para cartucheria de escopeta. Aceros para piezas principales de las
armas.

Entrada

Contratos realizados con el cliente
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Disefo e Ingenieria
.. Fabricacion

Actividades

subprocesos .

(subp ) Montaje
Manejo de bodega de municiones, mecanizados y blindajes

Salida Estructuras Metalicas Livianas, Estructuras Metalicas Pesadas, Armas, Municiones, Mecanizados
y Blindajes

Cliente Negocios con el Cliente
Formato de planos, formato de 6rdenes de trabajo, formato de érdenes de pedido, formato de
prototipado, formato de entrega de planos y prototipo, formato de salidas de inventario, formato

Documentos g : > . . . .
de planillas de inspeccién de pruebas y ensayos, formato de registro de salidas de inventario,
formato de 6rdenes de entrega.
Contratos realizados con el cliente, planos aprobados, kidrdex de prototipos realizados, Inventario

Registros de materiales, inventario de productos en proceso, inventario de productos terminados, planillas
de inspeccién de pruebas y ensayos, detalle de las salidas de inventario, 6rdenes de entrega.

3.10.1.2. Negocios con el Cliente

ELEMENTO DESCRIPCION
Nombre Negocios con el cliente
Responsable Director de Negocios con el Cliente.
Objetivo Buscar al cliente, evaluar sus necesidades y expectativas, satisfacer las mismas y mantener un

programa de fidelizacion con el cliente.

Requisitos Legales

Ley Orgénica de Empresas Publicas

Ley de Disefio y construccion de Elementos metalicos

Normas MIL STD — Estdndar Militar, publicado por Departamento Defensa de EE. UU.
Normas NIJ — Instituto Nacional de Justicia de EE. UU.

Normas NATO — Organizacion del Tratado del Atlantico del Norte, Alianza Defensiva
Normas ANSI — Instituto Nacional Estadounidense de Estdndares

Normas API — Instituto Americano del Petrdleo

Normas ASTM- Asociacion Internacional para el Ensayo y Materiales

Normas INEN — Servicio Ecuatoriano de Normalizacién

Disposiciones del Directorio de Santa Barbara EP

Normas ISO 9001 — 2015 y Especificaciones Técnicas




140

Inicia con: El contrato suscrito entre el cliente y Santa Barbara EP y termina con la entrega del

Alcan .
cance producto terminado.
Proveedor Produccién de armas, mecanizados, municiones, blindajes y productos en metalmecanica
Entrada Cliente
Gestién con el cliente
Actividades
(subprocesos) ., . .. e .
P Comercializacidon y Ventas. Marketing y publicidad. Fidelizacién con el cliente
Cliente Satisfecho, Acta Entrega — Recepcion del Producto
Salida Producto Final entregado al cliente
Programa de fidelizacién con el cliente
Cliente Cliente Final
Formato de kardex de ingreso de mercaderia, formato del acta de reunién de la comision técnica
de evaluacién de necesidades y expectativas del cliente, formato de 6rdenes de produccidn,
Documentos . >
formato de contratos, formato de plan de negocios, formato del acta entrega recepcién del
producto, formato de programa de fidelizacion del cliente, formato de facturas.
Kardex de ingreso de mercaderia, Actas de reuniones de la comisién técnica de evaluacion de
Registros necesidades y expectativas del cliente, Ordenes de Produccién, Contratos suscritos con el cliente,

Plan de negocios, Acta entrega recepcion del producto, Programa de fidelizacion del cliente,
Facturas.




3.10.2. Flujogramas

3.10.2.1.

Flujograma del Subproceso: Ingenieria y Diseno.
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Procese: Produccién y Mantenimiento

cédigo: SBEP-PM-001
@ Santa Barbara.. Estado: Situacién Propuesta
Fecha de elaboracién: 14 de junio de 2017
Subproceso: Disefio & Ingenieria Elaberade per: Equipo de Investigacidn
Disefiador lefe de Ingenieria Operario de Maquina Jefe de Control de Calidad

Recepecién del contrato
1
I L

Aniélisis de las Especificaciones
Técnicas y Designacién del Disefiador

A

Planos

preliminares

e

NO

Realizar la lista de materiales

__Prototipo o no

Aler

a necesitar para el prototipo,
mediante la orden de pedido

=

simulacién

™

L /\ de los resultados de la

Espera para la entrega del pedido
realizado

L
MB

" Aprobacién de la orden ™
N

de pedido ¥ ¢

Elaboracién dp‘ . sl

Programac
lenguaje de

n
naquina

Entrega de materiales para

caciéon de

S

prototipar

Reajuste de maquinas e
ingreso de materia prima en
las mismas para impresion del
prototipo.

| I

Reajuste de Planos definitivos

Planos y prototip:
\infurmg :Dntrall;/

| 1mpresién del Prototipado

e

- validacion de los ™.

Aprobacién y Entrega de Planos y
Prototipo

planos definitivos y >
- prototipo -

Figura 65. Flujograma: Disefio e Ingenieria



3.10.2.2.

Flujograma del Subproceso Produccion y Mantenimiento

@ SantaBarbara..

Prosasa: Broduccién y Mantenim lenta

|Subjracsse: Fabricaciin

Cadize: 505 P00
ctada: Situscidn Propuests

oracidn: 14 g funk de 2017

Elaberade por: Eauine iz Investizaciin

Jete de Produceidn Gperario de Miguina Bodeguern Supervisor de armas, municienss, mecanizades v blindales Supervisor de Metalmecdnica Iafo do Comtrol da Calidad
P {(me) J
Wecepen O 162 Plance Envesa de maters prima Fabricacion de | [Mantenimiento Fabricacion Fabrlcacion Fabricacion S de
armas de Armas Municiones | | wecanizsdos Blindates estructuras metilicos
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aprobados y Pratetips {cuando
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Depende del ™

¥ioherramientas.
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*
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al Procesa de ‘Jbrlln[
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EEEELETE
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Figura 66. Flujograma: Produccién y Mantenimiento
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3.10.2.2.1. Flujograma de Fabricacion de Armas

143

@ SantaBarbara.

Subprocese: Fabricacién - Armas —

s PM.D02.1
Estade: Situacidn Propuesia

Fecha de elaboracién: 14 de junio de 2017
Elsborade por: Equino de Investigaciin

Operarlo de Maquina de Amas y

Operaria de Maquina de corte de hila Operador de Maguina de torno Oparador Matricero Carpintero Oparador Soldador i

Opsrador Pintor

Suparvisor de Armas, Municianas, Macanizados y Analista de Cabidad en Armasy
Blindsjes ,

ecanizados

Jafe da Control de Calidad

Figura 67. Flujograma: Fabricacion de Armas
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3.10.2.2.2. Flujograma de Fabricacion de Municiones.

ey Bar.C 5 cédigo: SBEP-PM-002.3
. Estado: Situacién Propuesta
& santaBarbara. b
o e S = [ e Elaborado por: Equipo de Investigacidn

Operario de Maquina de Municiones 1

erario de Méquina de Municiones B Gl Cil L, nalista de Calidad an Armas y Mecanizados
Operario de Méquina de Municiones 2 [  Operario de Maquina de Municiones 3 pitbetony Al s Analista de Calidad an Armas y Mecanizad

Jefe de Control de Calidad

Figura 68. Flujograma: Fabricaciéon de Municiones
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3.10.2.2.3. Flujograma de Fabricacion de Mecanizados.

Proceso: Produccion Y Mantenimiento Cédigo: SBEP-PM-002.4
Estado: Situacién Propuesta

@ SOnTG Bdrbﬂrﬂ EP Fecha de elaboracion: 14 de junio de 2017

Subproceso: Fabricacisn — Mecanizados— Elaborado por: Equipo de Investigacion

Analista de Calidad en Armas y o i Faioa] dl Eid]

L I Operador matricero Operario de Maquina de Municiones 4 %
Mecanizados

Operador de maqui izados 2 :
perador de maquina y mecanizados e

Operacién de corte

¥

Tratamiento térmico superficial de as piezas
mecanizadas descuerdo al empleo quetengan ——
[temple, nitrurade, cromade, cementada, etc.)

Operacidn de embutide, estirada,
»  doblado, extrudado, sazin los
requisitcs del dliente

Verficar d tratamiento
térmico realizado

Verfficacion sisecumplan los
requisitos del dliente

]

Liberacién del producto por

Control de Calidad
Lﬂ

Pruebasde Fabricacion

Embslaje y entreza
2 Bodega

Documentos:

1. Formato de registro de revisién de requisitos
2. Formato de revision de tratamiento térmico
3. Formato de revision de pruebas de fabricacion
4. Formato de liberacion del producto

con aprobacin respectiva

FIN

Figura 69. Flujograma: Fabricacion de Mecanizados



3.10.2.2.4. Flujograma de Fabricacion de Blindajes.

@ Santa Barbara..

Procese: Produceidny Mar !

Subprocaso: Fabricacién — Blindaje —

Cédigo: SEEP-PM-002.5
Estado: Situacidn Propuesta

Fecha de elaboracién: 14 de junia de 2017
Elaborade por: Equipo de Investigacidn

Operario de Maquina de municiones 1

Ayudante metalmecanico

Operador de Méaguina y Mecanizados 2

Suparvisor de Armasy Municlonas

ecanizados y Blindajes

Analista de Calidad en Armas y.
Mecanizados

|

Terma sellace de as piacas delaniem v irasera
dentro de un forro de vinllo anthumedad

Limpieza y Embalaje

1

D

Jefe de Control de Calidad

Figura 70. Flujograma: Fabricacion de Blindajes
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3.10.2.2.5. Flujograma de Fabricacion de Estructuras Metalmecanicas

@ SantaBarbara.

Proceso: Produccién y Mantenimiento

(Codigo: SBEP-PM-002.6
Estado: Stuacion Propuesta

|Fecha de elaboracién: 14 de junio de 2017

Fabricacién- Estructuras: laborad Equipode
Supenvisor Andlista de Calidad Analista de Calidad en An
‘Auxiliar de Cortador Cortador Armador Auriliar del Amador | Ausiliar del Sodador Soldador bt \SSCRLAMAEN |y iiar del Pintor Pintor e Operador de Maguinas 3 Jefe de Control = Calidad
Metsimecinica | Armasy mecenizados Mecanizados
()
—
:Emﬁr:k.rdvllx) | -'mide!ziani\ss:'mad u %
= | pleiiin N e PR
—m e b Doz
S
o— ]
Ravisiony

probacin delos
plancs 5BUID

Ordencemrega s
[
sremsipaae
P —

Dooumentos:
1 Formato de revisin de medidas de carte,
conforme reguistos éel e

2. Formato de Pianas Aprobados de Carte,
Amado, Sokdadura, de medicin de espesoresy
de adherencia pull o], y de AsBuid pora
febricackny moniie

3. Formato de Prucks e fabricacién

4 Formato de lberation del producio

5. Formato de orden de enregs

Figura 71. Flujograma: Fabricacion de Estructuras Metalmecanicas
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3.10.2.3.

Flujograma del Subproceso — Mantenimiento de Armas

148

@H Santa Barbara..

Cédigo: SBEP-PM-003

Subproceso: Mantenimiento de Armas

aboracién: 14 de junio de 2017
por: Equipo de Investigacién

Supervisor de Armas, Municiones,
Mecanizados y Blindajes

Armero 1

Armero 2

Supervisor de Armas, Municiones, Mecanizados y
Blindajes y Analista de Calidad en Armas y Mecanizados

Jefe de Control de Calidad

Ia cotizacion y
on el

Montaje dol ac;

Generar Is orden de compra
P

may
L devolucién al Cliente

Recapear

ot nlas.

Cierra da 1a orden de

Sandbiasteo, Pulldo del arma,

Verificacién de
Inxmedidas

Verificacion da

mcidns

Uberacién del Producto

Umplaza, lubricacién v
Embal

produccién y Entraga s
Bodegs.

1 Formato de Recepcion de asrmas.

con aprobacion respectivi

Figura 72. Flujograma: Mantenimiento de Armas
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3.10.2.4. Subproceso Montaje

Proceso: Produccidn y Mantenimiento Cdigo: SBEP-PM-004
Estado: Situacidn Propuesta

@ SQnTQ Bdl’b(]l’(] & Fecha de elaboracién: 14 de junio de 2017
Elaborado por: Equipo de Investigacién

Subproceso: Montaje

iyt ArindaE i o Pintor Jefe de Control de Calidad

Técnico Supervisor
P Soldador i M d
Armasy

- Armador .
Metalmecénico Metalmecanico

Inicio

Recepcidn del producto.
metamecénico iviano o
pesado

Colocacion de las bases
decimiento en el drea 3
ser montada

Verificacion de |2
colocacitn de s
bases endl drea

Presentacion y
nivaladion de
calumnas

Fijacon de colimnas 3
lasbases.

Colocarion de arriostres y/o
diégonales de 12 ssTucturas|

Soldsduray/a

empemado de las

columnas alas
bases

Calibracion de
torques sgin
norms para el
smpemade

Verficadion de
lasColumnas

Empemado de vigas
principalesy seeundariasy
soldadura de fes mismas (de
serelaaso)

Colocadon de las vigas

principalesy secundrizs

Liberacion de
solizdurasy
torques

Terminacién de
recubrimientos superfci es|

delaestructura

liberaticn delaestructura
mesalimecinica

Verficacion del
montzje
realizzdo

T Documentos:

PR 1 Formato de puiasde remisién de productos
fabricados

2. Formato de planos aprobados de Montzje.

3. Formato de reportes de Nive lacion de

columnas

4. Formato de planos Aprobados y Reportes

de soldadura

5. Formato de reportes de torques

6. Formato de liberacion de torquesy

soldaduras de vigas

7. Formato de medicién de espesores y de

Adherencia (pull off).

8. Formato de Dossier de Calidad de Montaje

Figura 73. Flujograma: Montaje
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3.10.2.5. Subproceso Manejo de Bodegaje

Procese: Produccién y Mantenimlento Codigo: SBEP-BM 005

@ SantaBarbara.. Ertadka; Situamion Propuasta

Fecha de elaboracién: 14 de junio d= 2017
Subprocese: Proceso de Manejo de Bodega Ppor: Equipo de.

Jefe de Produccién Ayudante Auxiliar Bodeguera Analista de Adquisiciones | Jefe de Control de Calidad | 272112 ii;‘;'::;’:;:; L=

¥ =
( men )
\

(e

| ety

Ernerny

Eargar an Sctiocn Ffon mi e
que ingre

SIS 3 TR,

BrEaCuERD e Ry
supemca do|

[D’*h&o‘v:‘ldewﬂvw -

Ubicackén de los products en
inmrrm PEPS

S

Documentos:

1. Farmato ce orden de pedido de Materisies

2. rarmsts e inventaria de artwasds i Cnores

5 Farmata g Fedido Ge Adquisician de Materias Frimas e [nsumes
= Farmata g2 kirdos 40 INgren 00 MAT S YD MOTIM0ALE ¥
devalucn [an case de existin.

5. Farmato ce ssoecficecanes Técricas de procucos.

5. rarmats g infarme de calded de moterms ormas nEresmdss

7. Farmata e Infarme de Devolucisn del Praducta

2 Farmata : 53 proyectos

9. Farmata ée receacion de la Oren de Despacho

Figura 74. Flujograma: Manejo de Bodega



151

3.10.2.6. Flujograma del Subproceso Negocios con el cliente

[Proceso: Negocios con el Cliente Cdigo: S3EP-NC.00L

@ SantaBarbara. Estada: Situacién Propuests

Fecha de elaboracién: 14 de junic de 2017

Subproceso: - Elaborado por: Equipa de Investigacién
N s Analista de Costo: PPN
Asistente de Comercializacion Subgerente de Produccion ”ap'mms; &0 Jefe de Comercializacion Gerente General Bodeguero Tesorera lefe de Disefio e Ingenleria
N
Ince ]
A e

Desminr kssm

i o i chents o pedeiny
U ———
el

[T p—————
RES—

o
E
— [mp—
Immatmamere: racame

Documentos:
1. Formato de orden de compra
| | 2. Formato de informe de costosy factbiidad de fabricacin
Sepuimiercoy Mt decss 3. Formato de cotzacin 2l ciente
schose s s A
H
6
8

F—— requisias del cente con ¢l roducto term ado
e un P e Ficzion e Ot . Formato de acta de Entegafecepcion de los productos

12 Formatn de seguimientoy medicion de losresukados e ln
encuesta
15 Formato ds plsn de Fideizacon de los clentes

Figura 75. Flujograma: Negocios con el cliente



3.10.2.7.

Flujograma del Subproce

0 Administracion de Compras y Proveedores

@ SantaBarbara..

Proceso: Gestién Administrativa y Financiera

Codigo: SBEP-GAF-001

Subproceso: Administracién de Compras y Proveedores

Estado: Situacion Propuesta

Fecha de elaboracion: 14 de junio de 2017

Elaborado por: Equipo de Investigacion

lefe de Produccion

Analista de Adguisiciones

Asistente de Adquisiciones

Directora Administrativa
Financiera

Gerente General

Directorio

Solicitar modficacion al Flan Anusl
deContratacionesy | Prasupussto!
Anl

Elevar solicitud de certificacin
presupuestaria

INICIO

Recepcion delaorden de
Pedido de Bodega de
materia prima, insumesy fo
herrmientas

inicialy plan dz
compras de la
Empresa

Realizar |as modificaciones al

Presupuesto v =l PAC

Detzminar &l valor de fa compray

Verfficar las

madificaciones

recopilacién de I3
necesaria

Aprobatidn de
™
modficaciones
alPACY
Presupuestd]

probacién de I orden

compra cuando es< USD
5367,00 [infimz cuanti)

Aprobatin de |2 orden 2
compracuzndo es.
567,00 y < USD 598.985

fprobacién de fa orden o2
compracuando es> USD
£00.000

I

Generar pedido dz compray aplicar
procedimiento establecido por SERCOP

Remitir pedido 3 aque

‘Aprabacicn del pedido de
compra

efectiie &l pazo correspondients

Remitr orden de entraga de materisles,
insumoszy/o productostarminados.

Documentos:

1 Formato de orden de Pedido del Area Requirente
2. Formato de memordndum de solicitud de certificacion

presupuestaria

3. Formato de memorandum de Modificacion al PAC y al

Presupuesto.
Formate del POA
Formate del PAC

4. Formato de Memorandum de Aprobacién al PACy al

POA

5. Formato de pedido de compray de aplicacién del
procedimiento establecido por SERCOP

6. Formato de Orden de Entrega del producto.

7. Formato de detalle de los cobros a efectuarse

Figura 76. Flujograma: Administracién de Compras y Proveedores
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3.11. Indicadores

3.11.1. Cumplimiento de tiempos del Prototipado

@ Santa Barbara

REFEREMCIA: IND 1

FICHA DE INDICADOR
cODIGO DE FICHA: SBEP 001

Mombre del Indicador Cumplimiento de tiempos del Prototipado

Responsable del Indicador |lefe de Produccidn

. . Werificar gque la elaboracidn del Prototipado se cumpla en el
Descripcion del Indicador =
tiempo programado

Forma del Caleulo Tiempo Ejecutado / Tiempo Programado

Unidad de medida Dias

Resultado Planificado (meta

20 dias
planteada)
Fuentes de Informacion Formulario de registro de cumplimiento de tiempos
Frecuencia Cada elaboracion de un prototipo de armas.

Resultado Planificado (meta

Limite Superior 90% |25 dias

85% (20 v 25 di
planteada) Y =S

Limite central F0%% (27 dias

Limite inferior . 60% |[=28 dias

Observaciones:
100, 0% Considerar que la eficiencia en la elaboracion del prototipo ayuda a

BO,00% gque los procesos siguientes no tengan retrasos

60,00%

40,00% Recomendaciones:

o B Mantener el cumplimiento de los tiempos dentro de los margenes
! establecidos.

0,00%

Figura 77. Indicador No. 1 Tiempos del Prototipado



3.11.2. Cumplimiento de tiempos en la fabricacion de armas

@ Santa Barbara

FICHA DE INDICADOR

REFERENCIA: IND 2

CODIGO DE FICHA: SBEP002

Nombre del Indicador

Cumplimiento de tiempos en la fabricacidn de armas

Responsable del Indicador

lefe de Produccidn

Descripcidon del Indicador

Verificar que el tiempo de fabricacion de armas se encuentre bajo los
parametros determinados en este indicador

Forma del Calculo

Tiempo ejecutado / Tiempo Programado

Unidad de medida

horas

Resultado Planificado (meta
planteada)

50 horas para fabricar un arma.

Fuentes de Informacién

Formulario de registro de cumplimiento de tiempos

Frecuencia

Cada mes de elaboracidn

Resultado Planificad t

FSidEadolManifiaado sete . 90% |50 horas para un arma
planteada)
Limite superior . 95% [= 50 horas para un arma
Limite central 70% (45 v 49 horas
Limite inferior . 60% |< 45 horas

L

Observaciones: Considerar que para el cumplimiento del tiempo se debe
evaluar que el proceso se realiza de manera simultanea con todas las
maguinas y operarios constantes en el drea

Recomendaciones: Verificacion de los tiempos en las maquinas CMNC. Esto
disminuye los tiempos de las actividades del proceso.

Figura 78. Indicador No. 2 Tiempos en la fabricacién de armas
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3.11.3. Cumplimiento de tiempo en la fabricacion de municiones

@ Santa Barbara

FICHA DE INDICADOR

REFERENCIA: IND 3

CODIGO DE FICHA: SBEP 003

Nombre del Indicador

Cumplimiento de tiempos en la fabricacion de municiones

Responsable del Indicador

Jefe de Produccidn

Descripcidn del Indicador

Verificar que los tiempos de fabricacion de municiones se encuentren bajo los
parametros indicados en este indicador.

Forma del Cilculo

Tiempo ejecutado/ tiempo programado

Unidad de medida

HORAS

Resultado Planificado (meta
planteada)

37

Fuentes de Informacién

Formulario de registro de cumplimiento de tiempos.

Frecuencia

Cada elaboracion de un lote de 30.000 cartuchos de 9mm

Resultado Planificad t

esultado Planificado (meta O S (e
planteada)
Limite superior . 95% (36 a 37 horas
Limite central 70% |34 horas
Limite inferior . 60% |> 34 horas

Eren EERRE

Observaciones: Considerar que para el cumplimiento del tiempo se debe evaluar que
el proceso se realiza de manera simultanea con todas las magquinas y operarios
constantes en el drea por lo que la fabricacion de un lote de cartuchos de 9mm se
efectua en un dia laborable (8] horas

Recomendaciones: Automatizar las maguinas de control visual de manera de evitar las
fallas humanas y los cambios de inspector visual cada 30 minutos

Figura 79. Indicador No. 3 Tiempos en la fabricacion de municiones
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3.11.4. Registro de defectos identificados en armas y municiones

@ Santa Barbara

REFEREMNCIA: IND 4

FICHA DE INDICADOR :
CODIGO DE FICHA: SBEP 004

Nombre del Indicador Registro de defectos identificados en armas y municiones

Responsable del Indicador Jefe de Control de Calidad

. . Reducir los defectos mayores identificados, conforme se vaya efectuando la
Descripcion del Indicador : i
continua evaluacion del proceso

Forma del Calculo Defectos mayores identificados / Defectos mayores registrados

Unidad de medida Numero de defectos

Resultado Planificado (meta

1
planteada)
Fuentes de Informacion Registro de las pruebas de fabricacion y funcionamiento
Frecuencia Cada evaluacion efectuada a las armas y municiones fabricadas

Resultado Planificad t
EStdiads Hsnmhicadslimets 90% 1 defecto mayor

Limite superior 60% > 1 defecto mayor

planteada) O

Limite central 80% 1 defecto menor
Limite inferior . 100% |0 defectos
100% 00% Observaciones: Conforme la Norma Mil Std 105 D la fabricacion de armas establece
_ BO% gue un muestreo simple por lote que 2 defectos mayores equivalen a 1 defecto
b 0% critico y por lo tanto se desecha el lote.
B60%

Recomendaciones: Realizar los mantenimientos preventivos a la maguinaria con el
fin de mantener los equipos calibrados, evitando asi errores en el funcionamiento
20% y fabricacion de los componentes de las armas y municiones.

Figura 80. Indicador No. 4 Registro de defectos en armas y municiones



3.11.5. Eficacia del procedimiento de fabricacion de armas y municiones
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@ Santa Barbara

FICHA DE INDICADOR

REFERENCIA: IND 5

CODIGO DE FICHA: SBEP 005

Nombre del Indicador

Eficacia del procedimiento de fabricacion de armas y municiones

Responsable del Indicader

lefe de Control de Calidad

Descripcion del Indicador

Verificar si los clientes internos de armas y municiones cumplen con el proceso racionalizado
de fabricacidn de estos productos.

Forma del Calculo

Actividades cumplidas dentro del proceso /Total de actividades.

Unidad de medida

Numero de Actividades

Resultado Planificado (meta
planteada)

Total de Actividades

Fuentes de Informacidn

Check list de cumplimiento de actividades

Frecuencia Diaria
Resultado Planificad t
Ssiliacio Rlenificadal(mets O 100% Cumplimiento total de las actividades
planteada)
Limite superior . 100% Cumplimiento total de las actividades
Limite central 0% No aplica
Limite inferior . 50% Incumple una de las actividades del procedimiento

100,00% ——
B0,00% i
50,00%

40,00% s0%
20,00%

0,00% =
2 3

0% 0% 0% 0%

Observaciones: Se debe cumplir la totalidad del procedimiento, buscando el auto control del
operario en la funcién especifica

Recomendaciones: Consultar si hay dudas en el procedimiento, antes de cometer el
incumplimiento y pasar a la siguiente actividad.

Figura 81. Indicador No. 5 Eficacia del procedimiento de fabricacion de armas y municiones
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3.11.6. Indice de materia prima rechazada

@ Santa Barbara

FICHA DE INDICADOR

REFERENCIA: IND &

CODIGO DE FICHA: SBEP 006

Nombre del Indicador

indice de materia prima rechazada

Responsable del Indicader

Jefe de Control de Calidad

Descripcidn del Indicador

Verificar si la calidad de la materia prima e insumos que ingresan a Santa Barbara EP cumplen
con las especificaciones técnicas conforme a las Normas para la fabricacion y funcionamiento

Forma del Calculo

Materia prima rechazada/ materia prima ingresada

Unidad de medida

cantidad

Resultado Planificado (meta
planteada)

100%

Fuentes de Informacién

Ficha de Evaluacion de Materias Primas e Insumos

Frecuencia Cada ingreso de materia prima e insumos
Resultado Planificad t

e L O 100% No hay rechazos de materia prima e insumos
planteada)
Limite superior . 100% No hay rechazos de materia prima e insumos
Limite central 0% No aplica

Limite inferior

Hay rechazo de materia prima e insumas

o -

100,00% ——
80,00%
60,00%
40,00% S0
20,00% |

0,00% 1l

0% 0%a0% 0% 0%

2 3

Observaciones: Las especificaciones de la materia prima e insumos no debe dar lugar a dudas sobre
la calidad de los mismos o que el proveedor no remita lo requerido o en su defecto el interprete lo
que se necesita

Recomendaciones: En los pliegos de contratacidn las especificaciones técnicas deben ser claras |
concisas.

Figura 82. Indicador No. 6 Indice de materia prima rechazada
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IV. Conclusiones y Recomendaciones

4.1.CONCLUSIONES

*  Cumplir con los objetivos planteados durante el presente trabajo de investigacion.

* Mediante un andlisis de problemas y recopilacion de datos, se han determinado 10
principales, los cuales son los cuellos de botella existentes en los procesos de Santa Barbara
EP.

* A través del incumplimiento de especificaciones técnicas en la produccién de municiones,
problema que al ser analizado mediante andlisis de causa- efecto se logré determinar que
la causa raiz es la ausencia de Control de Calidad en los procesos existentes.

* Al efectuar la racionalizacién de los procesos de valor en Santa Barbara, se consiguié que
se cambie el concepto de pensar solo en bienes y servicio sino en procesos, corrigiendo asi
el problema evidenciado.

* Durante esta racionalizacién de procesos se establecié ademds algunos cambios en los
nombres de las dreas, lo cual permitird a los trabajadores familiarizarse lo més pronto
posible con estas modificaciones.

* Entre los principales cambios encontramos la incorporacion del proceso de Ingeniera y
Disefio antes del proceso de produccién y mantenimiento, lo cual permite contar con planos
aprobados antes de empezar a fabricar las piezas a ser solicitadas por el cliente, en el caso
de tratarse de bienes.

* Se redujeron los tiempos en los procesos racionalizados simplificando las actividades, lo
que conlleva a la optimizacién de recursos ejerciendo un mayor control principalmente en

los procesos que agregan valor, y que son la razén de ser de la Empresa.
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* Una vez efectuado el levantamiento de los procesos agregadores de valor de Santa Barbara
EP, y estableciéndose la racionalizacién de los mismos, se procedié a efectuar los
flujogramas, mostrando graficamente las responsabilidades de cada personal, asi como
algunos indicadores que permitirdn verificar el cumplimiento del proceso establecido.

* En laracionalizacién de los procesos, se dio un énfasis particular al drea de Negocios con
el Cliente, por lo que se establecié que se genere un Plan de Fidelizacion con los mismos,
logrando establecer una cartera de clientes satisfechos de manera que Santa Barbara EP,
pueda cubrir sus necesidades y expectativas, y en lo posible recuperar a los clientes que por

alguna mala experiencia con la Organizacion se han ido.

4.2.RECOMENDACIONES

+ Implementar el proceso de armas y municiones a fin de determinar que el problema de
incumplimiento de especificaciones técnicas sea reducido.

« Laracionalizacion de procesos debe contar con la mentalidad de cambio de los integrantes
de la organizacion, con una alta capacidad de adaptabilidad a nuevos conceptos de
funcionamiento y de mejora.

« Con el optimismo de que toda actividad es perfectible, para lo cual la capacitacion, el
convencimiento de cada operario, servidor publico y personal directivo debe encontrar en
la motivacion y el trabajo en equipo los incentivos que permitirdn lograr el cumplimiento
de los indicadores establecidos, observando como parametro de medicién continua y
permanente una autogestion de calidad en el cliente interno y la satisfaccion del cliente

externo.



161

El proceso de aseguramiento de calidad, debe prestar atencién permanente en el
desenvolvimiento de los procesos, principalmente en la interrelacion de aquellos
agregadores de valor y de control, los cuales permitirdn corregir en tiempo las desviaciones
que puedan ocurrir, y retroalimentar a la Gerencia General para que tome oportunamente
las decisiones basadas en evidencias concretas que se traducirdn en mejoras continuas, en
el accionar de las personas y de la gestion tanto operativa como administrativa.

El acercamiento al cliente y a cumplir sus expectativas, se percibird cuando este regrese
nuevamente a consumir nuestros productos, cuando de ellos salgan los elogios del buen
trabajo, del producto, de la incansable bisqueda de cumplir los anhelos y lograr su felicidad,
por lo que los departamentos dedicados al consumidor deberdn enfocarse en el cliente como
punto indispensable en la toma de decisiones, tal cual se racionalizé en el innovador proceso
de Negocios con el cliente, que es alli donde se garantiza que el cliente confia en nuestros

productos y nuestra atencién a lo que él, anhela conseguir.
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