ESPE

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
INNOVACION PARA LA EXCELENCIA

T
@

VICERRECTORADO DE INVESTIGACION, INNOVACION Y

TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA

CENTRO DE POSGRADOS

MAESTRIA EN GESTION DE LA CALIDAD Y PRODUCTIVIDAD

TRABAJO DE TITULACION II PREVIO A LA OBTENCION DEL
TITULO DE MAGISTER EN GESTION DE LA CALIDAD Y

PRODUCTIVIDAD

TEMA: IMPLEMENTACION DEL PROCESO RACIONALIZADO
“PRODUCCION DE ARMAS, MUNICIONES, MECANIZADOS Y
BLINDAJES” DE LA EMPRESA PUBLICA SANTA BARBARA EN EL
AREA DE ARMAS Y MUNICIONES.

AUTORES: JACOME SANDOYA, VINICIO ALEJANDRO
LOPEZ NAVARRO, ANIBAL ALFREDO
DIRECTOR: ING. TANDAZO REGALADO, ENA LETICIA, MGCP.
SANGOLQUI

2018



ESPE

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
INNOVACION PARA LA EXCELENCIA

VICERRECTORADO DE INVESTIGACION, INNOVACION Y TRANSFERENCIA

DE TECNOLOGIA

CENTRO DE POSGRADOS

CERTIFICACION

Certifico que el trabajo de titulacién, “IMPLEMENTACION DEL PROCESO
RACIONALIZADO “PRODUCCION DE ARMAS, MUNICIONES, MECANIZADOS Y
BLINDAJES” DE LA EMPRESA PUBLICA SANTA BARBARA EN EL AREA DE ARMAS
Y MUNICIONES.” fue realizado por los sefiores JACOME SANDOYA, VINICIO
ALEJANDRO y LOPEZ NAVARRO, ANIBAL ALFREDO, el mismo que ha sido revisado en
su totalidad, analizado por la herramienta de verificacién de similitud de contenido; por lo tanto
cumple con los requisitos tedricos, cientificos, técnicos, metodoldgicos y legales establecidos por
la Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE, razén por la cual me permito acreditar y autorizar
para que lo sustenten publicamente.

Sangolqui, 10 de abril de 2018

C.C.: 1714115373



ii

ESPE

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
INNOVACION PARA LA EXCELENGCIA

VICERRECTORADO DE INVESTIGACION, INNOVACION Y TRANSFERENCIA

DE TECNOLOGIA

CENTRO DE POSGRADOS

AUTORIA DE RESPONSABILIDAD

Nosotros, JACOME SANDOYA, VINICIO ALEJANDRO con cédula de ciudadania
No. 0502500986 y LOPEZ NAVARRO, ANIBAL ALFREDO con cédula de ciudadania
No. 1752100584, declaramos que el contenido, ideas y criterios del trabajo de titulacion:
“IMPLEMENTACION DEL PROCESO RACIONALIZADO “PRODUCCION DE ARMAS,
MUNICIONES, MECANIZADOS Y BLINDAJES” DE LA EMPRESA PUBLICA SANTA
BARBARA EN EL AREA DE ARMAS Y MUNICIONES.”, es de nuestra autoria y
responsabilidad, cumpliendo con los requisitos tedricos, cientificos, técnicos, metodoldgicos y
legales establecidas por la Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE, respetando los derechos
intelectuales de terceros y referenciando las citas bibliograficas.

Consecuentemente el contenido de la investigacion mencionada es veraz.

Sangolqui, 10 de abril de 2018

Ing.T.opez Navarro, Anibal Alffedo
CC. 1752100584




ii

ESPE

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
INNOVACION PARA LA EXCELENGCIA

VICERRECTORADO DE INVESTIGACION, INNOVACION Y TRANSFERENCIA
DE TECNOLOGIA

CENTRO DE POSGRADOS

AUTORIZACION

Nosotros, JACOME SANDOYA, VINICIO ALEJANDRO con cédula de ciudadania
No. 0502500986 y LOPEZ NAVARRO, ANIBAL ALFREDO con cédula de ciudadania
No. 1752100584, autorizamos a la Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE publicar el trabajo
de titulacién: “IMPLEMENTACION DEL PROCESO RACIONALIZADO “PRODUCCION
DE ARMAS, MUNICIONES, MECANIZADOS Y BLINDAJES” DE LA EMPRESA
PUBLICA SANTA BARBARA EN EL AREA DE ARMAS Y MUNICIONES.”, en el

Repositorio Institucional, cuyo contenido, ideas y criterios son de nuestra responsabilidad.

Sangolqui, 10 de abril del 2018

Firmas

Ing. Jicome $andoya, Vinicio Alejandro Ing. Lopez Navarro4 Anibal Alfredo

/
CC. 0502500986 : CC. 1752100584



v

DEDICATORIA

El presente trabajo estd dedicado primeramente a Dios el guia principal de mi camino.

A mis Padres Manuel y Orfa, ejemplos de humildad, esfuerzo y perseverancia, mi fuente de lucha

por mis ideales.

A mi amada esposa Mdénica Ramos, que con sus palabras de amor y carifio, impulsaron a

conseguir este peldafio profesional.

A mis hermanos Katherine y Jefferson, por ser parte fundamental en mi vida.

Gracias a todos quienes de una y otra manera fueron un apoyo, para lograr este escalafén mds en

mi carrera profesional.

Todo lo que quieras hacer,

Solo depende de ti

Vinicio Alejandro, Jicome Sandoya



DEDICATORIA

Dedico esta tesis de implementacion a mi madre Olga y a mi esposa Maria Elena que con tanto
amor y carifio me han respaldado para que los estudios y conocimientos adquiridos lleguen a
concretarse en este trabajo, donde resume una mejora no solo en mi desempefilo como ingeniero,
sino fundamentalmente como docente universitario en la prestigiosa Universidad de las Fuerzas
Armadas- ESPE.

Que el Sefior Dios, fuente de toda razén y justicia guie mi voluntad y esfuerzo para que pueda
llegar a mis compafieros, alumnos y colegas tanto en los trabajos que a diario realizo en la
Empresa Santa Barbara EP como en la Universidad, para lograr la mejora continua en el
desarrollo de los procesos, como en la calidad de vida de toda la comunidad laboral y educativa y
que nos permita con esta Guia Divina, ser mejores personas, trabajar con alegria y cambiar a un
estilo de vida mejor, més sano y con mucha més colaboracién para un pais como la Republica del

Ecuador que se lo merece todo.

Anibal Alfredo, Lopez Navarro



vi

AGRADECIMIENTO

A nuestros familiares, amigos, companeros y docentes que en su accionar estuvieron siempre
presentes dando soporte, acompafiamiento y que con sus opiniones orientaron nuestra tesis a
resultados esperados.

A los operarios, profesionales, personal directivo, administrativo y técnico de la Empresa Santa
Barbara EP, organismo estratégico de sobrada experiencia en la fabricacién de productos y
prestacion de servicios en el drea de defensa, que en la bisqueda permanente de la mejora
continua, ha colaborado con el equipo de investigacion a través de sus opiniones, sugerencias y
aporte desinteresado pero consciente, prestindose a las aplicaciones de las actividades diarias
buscando en funcién de los objetivos de la tesis, el acortamiento de tiempos y costos, asi como
también la reduccidn de los pasos para obtener un producto de muy buena calidad y de mucha
precision como lo es un arma y una municion.

Queremos resaltar en particular el apoyo en disefio e ingenieria como en el control de gestion de
procesos racionalizados de los sefiores Ingenieros del drea de armas y municiones de la Empresa,
como también de todo su personal que sin su esfuerzo y dedicacién hubiese resultado imposible

la concrecion de estos trabajos de titulacion.

Vinicio Jicome Sandoya

Anibal Lépez Navarro



INDICE DE CONTENIDOS

CARATULA

vii

CERTIFICADO DEL DIRECTOR I
AUTORIA DE RESPONSABILIDAD 1
AUTORIZACION 1|
DEDICATORIA 0%
AGRADECIMIENTO VI
INDICE DE CONTENIDOS VII
INDICE DE TABLAS XII
INDICE DE FIGURAS XI
RESUMEN XVII
ABSTRACT XVIII
CAPITULO I - DESCRIPCION DE LA EMPRESA 1
1.1 ReESEMA HISTOTICA ...eeuviiiiiiiieeiieeieee ettt et sttt s 1
1.2 UDICACION .ttt sttt st e b e et e bt st e bt e et enbeesabe e aeeeaneeaee 4
1.3 FilOSOfTa COrPOTALIVA ..eeeuviieiiieiiiie ettt ettt et e et e et e e st e e s taeesnbaeeensaeesaseeesnseeennnes 5
1.4 Descripcion de 1os productos y ServiCios qUE OfTECE .......eeerveeeriieeriieeiieeeiieeeiieeeieeeevee e 6
1.5 Estructura Organizacional...........c.ccoecueeeiiieiiiieeniiieeniieeeieeesieeesiieeesreeeseaeesaneesseeesaseeessseesnns 13
1.6 Personal de Santa Barbara EP..........cccccoiiiiiiiiiiiiieeeeete e 18
LT PROCESOS ...ttt ettt ettt et e e bttt e bt e et e e et e e eeeabeeeeabeeean 28
1.8 Mapa de Procesos Racionalizado ...........c.coecuieeeiiiiiiiieniiieeciee et 30
1.9 INVeNntario de PrOCESOS ...c..oiuiiiiiiiiieieet ettt ettt ettt e saaeeas 33

1.10 Red de Procesos de Fabricacion de Produccion



1.11

1.12

1.13

1.14

1.15

1.16

1.17

1.18

1.19

1.20

1.21

1.22

1.23

1.24

1.25

1.26

1.27

1.28

1.29

1.30

1.31

1.32

1.33

Subproceso racionalizado: Diseflo € INgenieria..........coocueeiriiiiiiiiiiiieniieeieeeeeeeee e 36
Proceso racionalizado de Produccidon y Mantenimiento.........cceeevveeeriieeniieenieeenieeenieeenes 37
Produccién y Mantenimiento — Fabricacion ............cooveiviiiiniiieeniiieniieeiiecieeeiee e 37
Produccién y Mantenimiento — Fabricacion de Armas ..........cceeecvveeviiieiniienniiennieeenieeene 38
Produccién y Mantenimiento — Fabricacion de MuniCiones ...........cooceeevveeenieeenieeenieeenne 39
Produccién y Mantenimiento — Mantenimiento de ATmas..........cceeevveeerieeenieeeniueeenveesnnes 40
Produccién y Mantenimiento — Manejo de Bodega...........c.covuveeiiiieniiiiiniiieiniieciieciee e 41
Subprocesos complementarios racionalizados. ..........eeevveeerieeeiiieiiieeeieeeee e 42
NegoCIOS CON €] CHENLE ......veeeiiieeiiieeiiie ettt ettt sbe e e sbeeesib e e e sabeeesabeeesaseeenans 42
Administracion de Compras y Proveedores..........ccuveviiiiiiiieniiiiiniieenieeceiie et 43
FIUJOGIAMAS ...veeieeiie ettt ettt e st e e st e e s abe e e sabeeesabeeesaseeenaseeennnes 44
Flujograma del Proceso Produccion y Mantenimiento............ccceeeveereieeenieeenieeenieeenieeennnes 44
Flujograma del Proceso Produccién y Mantenimiento — Fabricacién de Armas ................. 45
Flujograma del proceso produccién y mantenimiento — Fabricacion de Municiones........... 46
Flujograma del proceso produccién y mantenimiento — Mantenimiento de Armas............. 47
Flujograma del proceso produccién y mantenimiento — Manejo de Bodegaje..................... 48
Flujograma del proceso Negocios con €l CHENLE ........c..eevivieriiieeiiieeniieeeiie e 49
Flujograma del Subproceso Administraciéon de Compras y Proveedores...........c.cccecueenneenne 50
INAICAAOTES ...ttt ettt e sbt e et e s bt st e bt e e eae 51
Cumplimiento de tiempos del prototipado..........cceeerieeeiiieeiiieeiieeeieeeee e 51
Cumplimiento de tiempos en la fabricacion de armas...........ccceeeveeeiieeeiieeniieenie e 52
Cumplimiento de tiempos en la fabricacion de muniCiones ............ccceeeevvveeecieeercieeencveeennneenn 53

Registro de defectos identificados en armas y MuniCiones ............eecuveeeruveeevreeniueeeniueesnnneens 54



iX

1.34 Eficacia del procedimiento de fabricacion de armas y muniCiones............cceeevveeerveernveennns 55
1.35 Indice de materia prima reChazada ..............c.ooueveivieeeeeieeeeeeeeeeeee e 56
CAPITULO II - MARCO LEGAL, TEORICO Y CONCEPTUAL 57
2.1 MArCO Le@al....cooiiiiiiiieeeeeeee et e st e e e e e anee e 57
2.2 MATCO TEOTICO. .c.uuiiiiiiiieeiieettee ettt ettt st e be e st sb e st e bt e e b e e nseesaneenbeeean 58
2.3 CONCEPLO € PIOCESOS ..uvvvieiuiiieeiieeeiteeeite ettt ettt e et e et e st e e et ee s bt eesbaeesaseeesabeeesaseeenes 63
2.4 Evaluacion de PrOCESOS ......c..eoiuiiriiriiiiiiiiieiteete ettt sttt sttt et e eas 70
2.5  MarcO CONCEPIUAL. ... .eeiiiiiiiiieeeiie ettt ettt e et e et e e et e e st e e s bt e e ssbeeessseeesabeeenaseeenns 72

CAPITULO III - RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACION, EVALUACION Y

ANALISIS 76
3.1 Cumplimiento de tiempos del prototipado de armas. ..........cceecueeerveeeriieerieeniieenieeeeiee e 76
3.2 Optimizacién de tiempos en la fabricacion de armas. .........ccoceeevveeeniiennieeniieenee e 91
3.3 Optimizacién de tiempos en la fabricacion de muniCIONEs. .........ccceeevveerriveeniiveeriiieerieeene 105

3.4 Reduccién de los defectos mayores evidenciados en las pruebas de fabricacion y

funcionamiento d ArMIAS. ......c.c.eeiiiiiiirieiiiee ettt ettt sttt 116
3.4.1 Linealidad recAmara CON CANOMN. .......c.eeriiiiuiiniiiiieniieeite ettt ettt et 117
3.4.2 Traba del percutor al momento del diSParo. ..........cceeevieieriiieeriiie e 119
343 RESUILAAOS ..ttt ettt sttt e bttt e bt e et e nbeesaneas 120
3.5 Eficiencia del procedimiento de fabricacion de armas y muniCiones. ............ccceerevveerveennne 121
3.5.1 AnNAliSiS de 1@ @NCUCSTA......eeiuiiiiiiiiieiteit ettt ettt et e eaeees 123

3.5.2 ResSultados el INAICAAOT ......ununee et e e e e e e e e eteaeeeeeeeeeeereaeaaaeseeeaaes 130



3.6 Evaluacion de la recepcion de materia prima e insumos para el cumplimiento del

proceso de fabricacion de arMas. .........eeevvieeriieeiiie ettt e 130
3101 ACETOS oottt ettt e ettt e e e e et ettt bt ———e e et et ettt ——————aettttaa———————atattrr————————ao 131
310.2 ALAINDIE ..ottt e e e ettt e e e e e e et ettt e et et ettt e ea et et ta i ——————aans 132
3.6.3 Acabados SUPETTICIALES .........eeiiuiiiiiiiiiiiiieeee ettt et sibee e 132
3.0.4 HEITAIMIENTAS ..oeevvveieeeeeeeeeeeeeeeeee e e e eeetta e eeeeeeee ettt aaaaaeseeesesaaanaaeseseeessaannneseeesesssnnnnanesseeeens 133
3.7  Resultados del INAICATOT . ......uuueeiiiieiitieeeee ettt e e e et etaaaereeeseeeseresaaaaeseseeees 133
IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 134
A1 CONCIUSIONES ...ttt ettt ee e e e e e et ta e eeseeeteaaaaaaaeseeesesasanaaaeseseseraasnaneseseeesesnnnns 134

4.2 RECOMENAACIONES ...coevvveeneeeeeeeeetteeeeee e e e et ettt eeeeeseeetetaaaaaaaeseseeestaanaaeseseserrarnaaessseeesessnnns 136



Xi

INDICE DE TABLAS
Tabla 1. Comparativa de procesos con la racionalizacion efectuada ....................c.ccccceeuee.... XXii
Tabla 2. Tipos de armas y municiones fabricada en Santa BArbara ..................cceeecuveeerveenenenan. 11
Tabla 3. Lista de procesos considerados en la Empresa de Municiones Santa Bdrbara S.A. ......15
Tabla 4. Listado de personal al 31 de mayo de 2017 de Santa Bdrbara EP ................................ 18
Tabla 5. Registro de sueldos del personal al 31 de mayo de 2017 de Santa Bdrbara EP............. 20
Tabla 6. Diseiio Organizacional de Santa BArbara EP ..................occcueevouiieiiueeniiieniieeeiieenieeenns 29
Tabla 7. Inventario de procesos racionalizados de Santa Barbara EP ......................cccccueevuennn. 33

Tabla 8. Diferencias establecidas entre una Organizacion Funcional y otra por Procesos

(ROTIZOMIAL ..ottt e et e e e et e e e et e e e e saee e e s saaaeeeenssaeeeennsseaeeas 62

Tabla 9. Resumen de STMBDOLOS BASICOS .......cccc..uuueuuueeeeeeie e e eeeeeteeeeeeeseeeeeteeereereseseeereeennns 70



Xii

INDICE DE FIGURAS
Figura 1. Ubicacion Geografica de Santa Barbara E. P. ..., 5
Figura 2. Productos elaborados por Santa Barbara EP ............cccoooiiiiiiiiiiiiiicceccece e, 6
Figura 3. Hangar de ANDEC .........ccooiiiiiiieee ettt ettt saee e 8
Figura 4. Barandas de Seguridad de PUENLES ..........cocoeiiiiiiiiiiiiiiiiiiee e 8
Figura 5. Revolver, Municiones, Blindaje corporal y cascos fabricados...........ccccceevvieinicnnneen. 11
Figura 6. Armamento deSmilitariZadO............ccoiuvieiiiiiiiee it e e e 12
Figura 7. Estructura Orgénica de la Empresa de Municiones Santa Barbara S.A. ....................... 13
Figura 8. Estructura Organizacional de la Empresa de Municiones Santa Barbara E. P. ............. 16
Figura 9. Estructura Organizacional de Santa Barbara E. P. ...........ccooooiiiiiiiini 26
Figura 10. Mapa de Procesos racionalizado — Santa Barbara EP ...........c...cccccooviiiiiniinniinennen. 30
Figura 11. Red del proceso racionalizado de produccion y mantenimiento. ...........ccoceecveenevennnen. 34
Figura 12. Actividades racionalizadas del subproceso Disefio e Ingenieria............ccccceeevvveennnen. 36
Figura 13. Actividades racionalizadas del procesos produccion y mantenimiento ...................... 37
Figura 14. Actividades racionalizadas del proceso produccion y mantenimiento— armas ........... 38

Figura 15. Actividades racionalizadas del proceso produccién y mantenimiento— municiones...39



Figura 16.

Figura 17.

Figura 18.

Figura 19.

Figura 20.

Figura 21.

Figura 22.

Figura 23.

Figura 24.

Figura 25.

Figura 26.

Figura 27.

Figura 28.

Figura 29.

Figura 30.

Figura 31.

xiii

Racionalizacién del proceso produccion y mantenimiento — Mantenimiento de

ATTIIAS ..ottt ettt ettt et e e s et e e e bt s e et e a e s a e e b e et en e san e e aeeeeneenee 40
Racionalizacién del proceso produccién y mantenimiento— manejo de bodega.......... 41
Actividades racionalizadas del proceso Negocios con el cliente...........ccoecuveerveennnnenn. 42
Actividades racionalizadas del proceso administracion de compras y proveedores ...43
Flujograma del proceso produccion y mantenimiento..........ccccceeeevuveerrueeeniueeeneeennnneen. 44
Flujograma del proceso producciéon y mantenimiento — Fabricacion de armas .......... 45
Flujograma del proceso produccién y mantenimiento — Fabricacion de municiones .46

Flujograma del proceso produccién y mantenimiento — Mantenimiento de armas.....47

Flujograma del proceso produccién y mantenimiento — Manejo de Bodega .............. 48
Flujograma del proceso Negocios con el CHIente .........c.ccocveeieeiiienieniieeniieeciecneenen. 49
Flujograma del proceso Administracion de Compras y Proveedores.............ccc.oc...... 50
Indicador No. 1 — Tiempos de elaboracion del prototipado .........cccceeeevveeecieeenieeennnenn. 51
Indicador No. 2 Tiempos en la fabricacion de armas ...........cceceeeveerverneeneeesieeneennen. 52
Indicador No. 3 — Tiempos en la fabricacion de municiones. ........c..cceceeeveeveenvennnen. 53
Indicador No. 4 — Defectos identificados en armas y municiones ..........c.ccceeecvveennenn. 54

Indicador No. 5 — Eficacia del procedimiento de fabricacion armas y municiones ....55



Figura 32.

Figura 33.

Figura 34.

Figura 35.

Figura 36.

Figura 37.

Figura 38.

Figura 39.

Figura 40.

Figura 41.

Figura 42.

Figura 43.

Figura 44.

Figura 45.

Figura 46.

Figura 47.

Indicador No. 6 — Indice de materia prima rechazada ..............coooveeueeeeeeeeeeereeeennn. 56
Estructura de 1a Norma ISO 9001:2015 con el ciclo PHVA. ..., 59
Racionalizacién del proceso: Diseflo € Ingenieria..........coeeeeeevieeniiieniieeniiieeniieeeen, 76
Toma de datos de los meses de febrero y mayo 2017 .......ccceeceeeiienieiiieniieeneenienen. 80
Toma de datos de los meses de julio y septiembre de 2017 ........cccceevviieniiiinieeenneen. 81
Cuadro comparativo de la implementacion del proceso de Ingenieria y Disefio.

Prototipado de ATMNAS. .......coeiuiieiiiieiiiieeieeeeite ettt tee e e e e e 83
Resultados de 1a Implementacion ............cooc.eeeriiiiiiiiiiiiiiiieeeieeeeeeeeete et 84
Simulacién y elaboracion de prototipo de tambor de revolver...........cocccevveeciiennennen. 86
CIlINAIO € ACETO ...ttt e e 86
Barras de AcCEro COTTAdAS .......ccovuuiiriuiiiiiieiiiieeee ettt 86
Matriz para haCer TECAMATAS .........eeoveiriieriieieeieeeee ettt 87
Recamaras en el tambor..........c..ooouiiiiiiiiiiiiii e 87
Herramientas de deShaste .........c..eoiiuiiiriiiiiiiiiiiie et 87
Tambor elaborado sin pulir y pulido. .......ccoceeviiriiiiiiniiieeeeeee e 88
Implementacion del Proceso: Disefio € Ingenieria ..........ccccveeevveeeniieeiieeniieeeiee e, 91
Racionalizacidn del proceso: Fabricacion de Armas..........cceevveeriieeniieeniieeenieennneenn 92



Figura 48. Toma de datos en los meses febrero y mayo de 2017 .........coocveeiieniiiiiinienicenienen. 93
Figura 49. Toma de datos en los meses de julio y septiembre de 2017 ..........cooceevieniinieeniennnen. 94
Figura 50. Cuadro comparativo de la implementacién del proceso: Fabricacion de armas. ........ 96
Figura 51. Resultados de 1a implementacion .............ccooueiiuieiiieniienieeieeeete et 97
Figura 52. Brazo del tambor...........cc.coiiiiiiiiiiii e 98
Figura 53. Resortes en el brazo de la estrella...........occoveiiiiiiiiieiiiieceee e 98
Figura 54. Mediciones de profundidad donde se aloja el percutor .............ccocceeveeeiieenienneennenne 100
Figura 55. Mediciones de Huelgo del Percutor..............ccooviiiiiiiiiiiiiniiiiiieieeeeeceeeeee 100
Figura 56. Control estadistico del huelgo de alojamiento del percutor Revolver ATI ............... 101
Figura 57. Implementacion del proceso: Fabricacion de Armas.........c.cceeeeereeeeneeriieeneensieennene 105
Figura 58. Racionalizacion del Proceso: Fabricacion de MuniCiones ..........c.cccceevveenieeeneeennnne. 106
Figura 59. Toma de datos en los meses de febrero y mayo 2017. .....cccceeviieviieeniieeniieenieeene, 107
Figura 60. Toma de datos en los meses de julio y septiembre de 2017 .......c.cccoevveeciienicrieenncns 108
Figura 61. Cuadro de la toma de informacion del proceso de fabricacion de municiones. ........ 110
Figura 62. Resultados de 1a implementacion .............occeeeeiiieriieeniieenieeeiee e eeeesvee e 111
Figura 63. Implementacion del PrOCESO .......c.eevviiiiiriiiiiieniieecetceecee e 116

Figura 64. Comparativo entre caiion alineado y no alineado...........cccccueervieeniieeniieenieeenieeene. 117



Figura 65.Gréfica de la solucion efectuada............cueeeviieriiieiiiieiiieeiee e 118
Figura 66. Grafica del percutor trabado ..........c.ccoiieiiiiiiiiiiiiieeiceeeeeeee et 119
Figura 67. FOrmato de ENCUESIA. ......cuviiieeiiiieeeiiiiieeeeiieeeeeeiteeeesiveeeeeeiareeeeesarseeeseasaeeeessssneeesnnns 122
Figura 68. Representacion grifica de la pregunta NO. 1.....cccoiiiiiiiiiiiiiiiiiiniicceceeee 123
Figura 69. Representacion grafica de la pregunta NO. 2 ......coooviiiiiiiiiiiiiiiiiiiccceceecee 124
Figura 70. Representacion grafica de la pregunta NO. 3 ......cooiiiiiiiiiiniiinieeeeeeceeeeee e 125
Figura 71. Representacion grafica de la pregunta NO. 4 .......ooooiiiiiiiiiiiiniiiceeceeee 126
Figura 72. Representacion grafica de la pregunta NO. 5 ......oooiiiiiiiiiiiiiiniiiiicceceece 127
Figura 73. Representacion grafica de la pregunta NO. 6 .......ooocveveviiieiiiiniiieeieeeeeeeee e 128
Figura 74. Representacion grafica de la pregunta NO. 7 ...c.ccooieriiiiiiiniiiiieniiceecieeeeneeeee 129
Figura 75. Resultados de Indicador NO. S.....coooiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeee e 130
Figura 76. Recepcion del acero para CafloNes ...........eevcveeeriieeniieeniieenieeeireeeieeesireesneeesnee e 131
Figura 77. Alambre r€CIDIAO .......ccovuiiiiiiiiiiiiiieiie ettt e 132
Figura 78. Prueba de recepcion de acabados ...........cocueevieriiiiiiiniiiiniieniieie e 132
Figura 79. Verificacion de 1as herramientas .............ccccuveeeiieeniieeniieenieeeeeeeieeesieeesneeeenee s 133

Figura 80. Resultados del Indicador NO. G.........oooiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee e 133



Xvii
RESUMEN
La Empresa Publica Santa Barbara EP, mediante la racionalizacién y la creacién de procesos
nuevos e integradores con los conceptos clientes, administraciéon de proveedores y compras, logra
un acortamiento de tiempos, costos y readecuacion de personal, corrigiendo con ello los
problemas de incumplimientos, retrasos n entregas y malestar en el desempeio interno de su
personal. Mediante la aplicacion de la Norma ISO 9001:2015 especificamente en lo relacionado
al enfoque al cliente, se logra dar soluciones a la superposiciéon de actividades entre &reas
productivas y administrativas que aparecen al momento de comparar los procesos actuales con
los procesos sistematizados propuestos, por el equipo investigador. Santa Barbara EP, por medio
de los procesos racionalizados de armas (fabricacién y mantenimiento) y de municiones
(fabricacion), colabora con el desarrollo de esta tesis en la implementacion de las actividades
especificas en estas dreas, permitiendo el levantamiento de datos, el andlisis en base a encuestas y
el cumplimiento de los indicadores propuestos que dan certeza del buen camino hacia la mejora
continua y la aplicacién de buenas précticas. Esta tendencia de pensamiento basado en procesos
lleva a que ocurran inconvenientes en el normal desarrollo del ejercicio por parte de técnicos y
operarios que también contribuyen a la concientizacién de un pensamiento sistémico y a un
trabajo en equipo que son plasmados como experiencias adquiridas en el presente documento.
PALABRAS CLAVE.-
e INDICADORES
e CLIENTE

e TRABAJO EN EQUIPO
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ABSTRACT

The Public Company Santa Barbara EP, through the rationalization and the creation of new and
integrating processes with the client concepts, administration of suppliers and purchases, achieves
a shortening of time, costs and personnel readjustment, correcting with it the problems of non-
compliance, delays in deliveries and discomfort in the internal performance of its personnel.
Through the application of the ISO 9001: 2015 Standard specifically in relation to the client
approach, solutions are achieved to overlap activities between productive and administrative
areas that appear when comparing current processes with the proposed systematized processes,
by the research team. Santa Barbara EP, through the rationalized processes of arms
(manufacturing and maintenance) and ammunition (manufacturing), collaborates with the
development of this thesis in the implementation of specific activities in these areas, allowing
data collection, analysis based on surveys and compliance with the proposed indicators that give
certainty of the good path towards continuous improvement and the application of good practices.
This tendency of thought based on processes leads to the occurrence of inconveniences in the
normal development of the exercise by technicians and operators that also contribute to the
awareness of a systemic thought and a team work that are reflected as experiences acquired in
this document.
KEYWORDS.-

e INDICATORS

e CLIENT

e TEAMWORK



XiX

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.

Por otra parte, la orgdnica de la empresa vienen sufriendo modificaciones tanto en las
divisiones internas como en los cambios de puestos de personal e incorporacién de nuevos
funcionarios que conlleva incertidumbre en sus funciones debido a lo especifico del giro de
negocio de la empresa a tratarse de una organizacion estratégica, con la fabricacion de productos

de naturaleza sensible para el pais como lo son las armas y municiones.

Los procesos de Santa Barbara EP, no se han actualizado ejerciendo su personal
actividades, con tiempos y costos levantados por un estudio en el afio 2008 cuando era una
empresa privada perteneciente al Holding Dine y que luego de pasar a administraciones publicas,
con orientaciones en productos y servicios disimiles una de otras, hace que Santa Barbara EP, no
tenga el tiempo para su adaptacion y posterior consolidacion en el desempefio de sus procesos.

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 Béarbara 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 Barbara recibe de su traspaso de Sociedad Anénima a Empresa
Publica, un funcionamiento orgénico establecido, ya que su funcién es abastecer a organizaciones
como lo son las Fuerzas Armadas del Ecuador, preferentemente el Ejército Ecuatoriano, que se
venia haciendo desde hace mds 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
Mbéviles 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 caricter 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 E IMPORTANCIA

En la primera etapa de materializacién del proyecto de racionalizacion de los procesos de la
Empresa Santa Barbara EP, el equipo de trabajo observo los serios inconvenientes que impiden a
la empresa desempefarse, organizarse por procesos y llegar al cumplimiento de sus compromisos
contractuales y satisfaccion interna tanto de los clientes internos, personal de operarios, y

principalmente de los clientes externos, en lo preferentemente las Fuerzas Armadas del Ecuador,
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la Policia Nacional y las Agencias de Seguridad Privadas sin descartar a los Organismos
deportivos de tiro y sus agencias reguladoras en todo el pais 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 metdlicas livianas y pesadas.

Se materializé a través del estudio de un caso puntual de recepcién de municiones la
falencia de la integracion de los procesos en las diferentes dreas interrelacionadas, como es
calidad, produccién, compras, donde se establece una materia prima con defectos criticos y que
se reducen en productos de mala imagen y en incumplimientos con los clientes cautivos en este
caso con la Policia Nacional del Ecuador, en un producto dnico y sensible como lo es una

municion cal 9mm.

Este caso llevo al equipo investigador a replantear una adecuacién de los procesos en
particular los agregadores de valor de la empresa, generando una readecuacion de los procesos

originales a los racionalizados esquematizados en la tabla siguiente:



Tabla 1.

Comparativa de procesos con la racionalizacion efectuada

Actual

Racionalizacion
propuesta

Procesos gobernantes

Direccionamiento Estratégico

Planificacién Estratégica de la
Empresa

Mejora Continua

Procesos de valor

Produccion

* Municiones y Blindajes
Mantenimiento

¢ Armas
Comercializacion

¢ Ventas

¢ Servicio Post Ventas

* Facturacién y Cobranzas

Aseguramiento y Control de Calidad

Produccién y Mantenimiento
(Fabricacion de Armas,
Municiones, Mecanizados,
Blindajes y Estructuras
Metalicas y Mantenimiento de
Armas)

Negocios con el Cliente

Procesos de apoyo

Asesoria
Gestion Juridica

Gestién de Planificacién y Gestion

Empresarial
Gestion de Auditoria
Apoyo

Gestién Administrativa — Financiera
Gestion de Seguridad, Salud Ocupacional

y Medio Ambiente.

Gestién Administrativa y
Financiera

Gestion de Talento Humano
Gestion de Auditoria Interna
Asesoria Juridica
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Estos cambios de paradigmas y de educacion se plasmaran en el proceso de produccién de

armas y municiones, razén de ser de Santa Barbara EP. Asimismo, se extendié esta metodologia

a los procesos de fabricacion del Armamento ATI, revolver calibre No. 38 especial adaptado al

uso de las Agencias de Seguridad Privadas, con el objetivo de quitar las armas de dotacién

artesanal de los sefiores Guardias de Seguridad Privada, de alto riesgo ante un eventual disparo

ante el hecho de una agresion o de preservar el sector de seguridad segin las consignas recibidas.

La ejecucion de una metodologia simple, integrador de procesos, de uso comuin en

conceptos de produccién, de negocios con el cliente en la bisqueda permanente, de satisfaccion
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de las expectativas del cliente, y los manejos de bodega permitieron que se hayan optimizado
tiempos y costos, logrando la participacion de todos los integrantes en la cadena productiva y

comercial.

Esta mejora de procesos se resume en el levantamiento de informacion de un proceso
comuin y la continuidad en subprocesos especificos con actividades puntuales empleando el
minimo de personal y de tiempo lo que ocasiono un ahorro considerable en los costos originales

de los procesos actuales.

Con la racionalizacion de procesos de Santa Barbara EP, el personal directivo contdé con
una guia que permiti¢ interrelacionar los procesos desde la adquisicion de materiales, la
produccién de los mismos, hasta la comercializacién, y adicional el personal conté 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, teniendo la certeza de descubrir cualquier retraso, defecto de
productos o inconsistencias en el debido tiempo, para tomar las acciones preventivas y evitar

inconsistencias.

Por lo que durante la presente implementacién del proceso de Armas y Municiones, se
podran obtener los resultados que demuestren si efectivamente se han corregido las causas que

motivaron la racionalizacidn efectuada.

El funcionamiento de este modelo depende de la voluntad de todos los miembros de la

organizacion, es importante fomentar e incentivar la cultura de mejora continua, implementar esta
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racionalizacion del proceso mds sensible dentro de Santa Barbara EP, ayudard a que se mejore el
entorno organizacional y logrard la optimizacion de costos y aprovechamiento de los recursos,

ocasionando un incremento sustancial en las ventas de la Empresa Pablica Santa Béarbara.

Es por ello que la implementacién resulta importante para el fortalecimiento de la gestion
de la empresa, y principalmente para el proceso de produccién, especificamente en armas y
municiones, el cual llevé a la evaluacién de los subprocesos: Disefio e Ingeniera, Fabricacion; y
Manejo de Bodega; los cuales se complementan con los subprocesos de Administracion de

Compras y Proveedores, asi como con Negocios con el Cliente.

Objetivo General

Implementar y evaluar el proceso racionalizado de produccion de armas y municiones de Santa

Barbara EP.

Objetivos Especificos

a) Verificar que los tiempos implementados en la elaboracién del prototipo para armas se
cumplan conforme el proceso racionalizado.

b) Reducir las fallas identificadas en los ensayos (pruebas de fabricacion y funcionamiento).

c¢) Determinar el grado de eficiencia del proceso racionalizado de fabricacion de armas y

municiones.
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d) Verificar que las materias primas e insumos se ajusten a los pardmetros establecidos para la

fabricacion de armas cumpliendo con el proceso racionalizado de armas y municiones.

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 orgdnicas y funcionales, los clientes que conforman las partes
interesadas dentro del contexto de la organizacion, 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,

considerando que lo esencial puede encontrarse en cualquiera de sus etapas.

Las técnicas propuestas para la recoleccion de los datos serdn: Encuestas, check list de
verificacion, observacion directa del procedimiento, control estadistico de fabricacion en armas y

municiones.



Capitulo I — Descripcion de la Empresa

1.1 Resenia Historica

La Empresa Pablica Santa Béarbara, nace un 6 de diciembre de 1977, 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 Fabrica 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 metalmecdnica 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 metalmecdnica liviana.

A partir del 2005 cambio su denominacién y paso a llamarse Fabrica de Municiones Santa
Barbara S.A. ampliando su razén social, emergente de las decisiones que se tomaban en El
Consorcio de Empresas HOLDING DINE, del cual Santa Barbara formaba parte, iniciando con la
produccion de metalmecénica pesada, destinada a la fabricacion de elementos estructurales para
puentes, talleres, hangares, y estructuras para edificios, ductos y tanques metdlicos de
almacenamiento, complementdndose con su ingenieria bdsica y de detalle como también el

montaje en obra del bien inmueble, asignado por contrato publico o privado.
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Asimismo, se amplio la gama de productos en las lineas de municiones y armas, realizando
mantenimiento y repotenciacion de las mismas, y el abastecimiento de municiones a la Policia
Nacional y Fuerzas Armadas del Ecuador. A partir del 2008 se aplic6 el impuesto a los consumos
especiales ICE, en un 300%, para los productos de defensa y seguridad nacional afectando
directamente a los productos elaborados por Santa Béarbara como son las armas y municiones,
repercutiendo en la situacién econdmica de la empresa, motivando asi la incorporacién de nuevos
productos como Metalmecdnica y Servicios Logisticos para la Defensa Nacional.

«

En el mes de abril del 2012 segin 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 comprendia en su momento:
e Produccién de municiones y armamento
e 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.
e Proveer el servicio de certificaciéon de municion; especialmente, a la Instituciéon Militar.

e Inspeccion y certificacion de municion para las FF.AA.
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Su actividad principal se basaba en la bisqueda del fortalecimiento del mantenimiento de la
municion, por lo que el Estado Ecuatoriano realizé contribuciones, subsidios, aportes estatales, y
financiamiento que permitan continuar con el servicio publico a ser brindado.

Como respaldo el Ministerio de Finanzas generd empréstitos para que la Empresa de Municiones
Santa Barbara EP pueda cumplir con su objeto social con eficiencia, generalidad, uniformidad,

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

La Empresa de Municiones de Santa Béarbara EP, la dirigia un Directorio integrado por:
¢ El Ministro de Defensa Nacional, o su delegado, quien lo presidi4.
e El titular del Organismo Nacional de Planificacion, o su delegado permanente.
e El Ministro Coordinador de la Produccion, Empleo y Competitividad.
e El Jefe del Comando Conjunto de Fuerzas Armadas o su delegado

e 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 resolvié modificar la denominacién de la Empresa eliminando la palabra “Municiones”,
definiendo a la organizacién como “Santa Barbara EP”, modificando también el objeto social, el

cual se mantiene hasta la actualidad de la siguiente forma:

“Articulo 2. Objeto. - El Objeto social de Santa Bdarbara EP, comprende:
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.
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Fabricacion, importacion y distribucion de todo tipo de vehiculos de transporte terrestre, aéreo y
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.

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

1.2 Ubicacion

La Empresa Publica Santa Bérbara, se encuentra ubicada en el Sector del Valle de los Chillos,
Cantén Rumifiahui, 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.



Figura 1. Ubicacién 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
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metalmecénicas, defensa y seguridad, mediante una mejora continua en nuestros procesos; siendo
pilar fundamental nuestro talento humano, comprometido con el desarrollo del pais.

Valores y Principios Institucionales

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

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.
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.

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

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

1.4 Descripcion de los productos y servicios que ofrece

{COMPROMETIDOS CON LA SEGURIDAD Y DESARROLLO DE LA NACION!

Mas alla de proveer armas y municiones, nuesiro compromiso empresarial esta directamente relacionado
con la Defensa y Seguridad del Estado, en cumplimiento de los mds 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 divisién con una secretaria que hace también las

veces de control de costos y seguimiento de proyectos.

Asimismo, para la ejecuciéon de sus funciones cuenta con una grda sobre rieles con
capacidad de transporte de 16 toneladas de acero en productos, que mueven las piezas a través de
los diferentes procesos (Liberaciéon de materia prima y de insumos, corte, armado, soldadura,
inspeccién y liberacion 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 Mdviles 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 Metalica 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
metdlicas, puertas especiales, escaleras metdlicas, postes metélicos, garitas, estructuras modulares

moviles.

,um_«-ﬁiir‘—-c‘

%.__

Figura 4. Barandas de Seguridad de Puentes



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
municidn de calibre mayor en la zona de Machachi, que permite el tratamiento mediante fusién 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: Maquina 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
espesores de hasta 40mm; Madaquina cortadora de hilo de cobre que provee cortes exactos de
piezas de espesores que van de 5 a 40mm especialmente para la produccion 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 conformacidn de piezas moéviles de armas.

Actualmente, la Division posee la capacidad productiva de 200 revélveres 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
polvoras, 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
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parametros balisticos necesarios para la funcionalidad cartucho-arma, para lo cual la divisioén

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 pélvoras de tultima generacién y tnico 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 inspeccion 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 la Policia Nacional, principales clientes de la empresa, Santa Barbara EP provee
de municidn para calibres menores y de granadas para caiones 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:
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Tipos de Armas y Municiones fabricados en Santa Bdrbara EP

Tipo de Productos Subtipo de Productos
Revolver ATI
Armas Nuevas Pistola Subametralladora
PAME 2
Repotenciacion de SMITH & WETSON
Revolveres
Calibre 9 mm
.. Calibre .38” special
Municiones Calibre 5.56 mm
Calibre 7.62 mm
Blindaje Corporal
Blindajes Cascos de Seguridad

Escudos Antimotines

Figura 5. Revolver, Municiones, Blindaje corporal y cascos fabricados

Area de Servicios Logisticos para la Defensa

Esta 4rea se encarga de los procesos de certificacion, desmilitarizacion y destrucciéon de

municion 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 75Smm y superiores hasta

calibres de 90mm.
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Previo a la descarga de explosivos de la granada, esta es radiografiada, es decir analizada
quimicamente en laboratorio y de no ser necesaria su desmilitarizacién, 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 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 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 operacion, para extender la vida util y el empleo para las Fuerzas en
operaciones futuras permitiendo el ahorro en la adquisicion de material bélico para defensa y

seguridad de alto costo para el pais.

Figura 6. Armamento desmilitarizado
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Hasta el afio 2008 la entonces Empresa de Municiones Santa Béarbara S. A. mostraba la siguiente

estructura orgdnica.

Gerencia General

Gestion de la
Calidad

Tecnologia de la
Informacién

Asistente de
Gerencia

Asesoria Juridica

Seguridad Integral

Administracién

Finanzas

Comercializacion

Divisién Armas y
Municiones

Investigacion y
Desarrollo

Division Industrial
Metalmecanica

Figura 7. Estructura Orgédnica de la Empresa de Municiones Santa Barbara 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:

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

recurrentes, donde el personal ejecuta a diario lo que venia haciendo el dia anterior. Su accionar

se basa en el control de las tareas que cada puesto ejecuta.
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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 preocupacién en el cumplimiento de sus funciones y no los de la
organizacion. 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 organizacién, no
involucrando al personal técnico encargado de desarrollar los procesos y generar valor a la

empresa. Sin embargo, en lo referente al control tinicamente se persiguen a los culpables por los
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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
(sustantivos)

Procesos Gobernantes

Procesos de Asesoria y Apoyo
(Adjetivos)

Calificacion y evaluaciéon
proveedores

Importaciones
Planificacion de la
produccion de
municiones

Analisis técnico
economico de proyectos
A&M

Mantenimiento de
armas

Producciéon de
municiones de caza
Producciéon de
municiones de fuego

central 9mm
Certificacion municion
calibre menor
Certificacion de
granadas de mano
Produccion estructuras
metalicas

Ventas de municiones
Facturacion armas &
municiones

Facturacion
mantenimiento de armas
Facturacion proyecto
SICEM
Ventas
metalicas
Facturacion estructuras
metalicas

Atencion de reclamos

estructuras

- Planificacién
Estratégica 'y  su
ejecucion.

- Planificacién
Comunicacional y
ejecucion del Régimen
Interno

- Gestion Ambiental y
Juridica.

- Tecnologia de 1la
Informacién 'y su
gestion de soporte

Contratacién de personal
Evaluacion de desempeiio
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
Elaboracién y
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

control

CONTINUA



Procesos de Valor

(sustantivos)

Procesos Gobernantes

Procesos de Asesoria y Apoyo

(Adjetivos)

- Medicion, andlisis y mejora
- Control de calidad materia prima
importada y nacional

- Control de calidad proceso
productivo
- Control de calidad producto

terminado

- Calibracién y

certificacion de

equipos de medicién y ensayo

Fuente: (Fabrica de Municiones Santa Barbara S.A.)
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Hacia el afio 2012, la nueva Empresa de Municiones Santa Béarbara E. P., en su traspaso de

empresa privada a publica cambié su estructura organizacional en funcién de la ampliacién de

sus capacidades productivas y permitiendo la adecuacidén a un mayor control y efectividad de sus

procesos. Esta empresa, presentaba la estructura organizacional que se observa en el siguiente

cuadro:

Directorio T S U
E—— -~!  AudiforiaInterna |
GeremciaGeneral | ~TT 77T TTTTTTTTTTC
Direccicn de A sesoria Furidica Direccign de Plamificacion v
weccion de Asesoria Judvea | ______ | __________. D m
Direceién Administrativa y Financiera Dhreseicn Salud Ocupacionzl ¥ Medio Ambianta
| : I
Direccicn de Gestidn da Dhreccion de Dperact.ones Dhreccicn de
Provectos Comearcializacion

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

En esta organica 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 Direccidon de Asesoria Juridica y la Direccién de Planificacion

y Desarrollo. En esta estructura contemplamos también un desarrollo funcional de los puestos,
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pero buscando un mayor acercamiento de los 6rganos de apoyo estrechamente ligados a los
organos 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 organizacion 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 metalmecénico.
Por otra parte, la Division Maquinas 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 Direccién en la
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consecucion de proyectos y la concrecion 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 evaluacién 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 érgano 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.

1.6 Personal de Santa Barbara EP

En Santa Barbara EP actualmente trabaja el siguiente 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
Asesor Administrativo Contable

Secretaria

—_— = =

Recepcionista

Direccion Asesoria Juridica

Directora Juridica 1
Auxiliar Juridico 1
Secretaria 1

Direccion Administrativa Financiera
Directora 1
Secretaria

Jefe de Transporte

Conductores

_— ) = =

Jefe de Mantenimiento
Técnicos Mecanicos 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, Facturacion y Marketing
Jefe de Marketing

Responsable de Facturacion

Responsable de Comercializacion
Coordinacion de Proyectos y Produccion
Subgerente de Producciéon y Proyectos

Division Metalmecanica

Jefe de Division Metalmecanica

Ayudante de Metalmecanica

Secretaria

Supervisores

Operarios

Division Armas y Mecanizados

No. de
Personas
1

—_— = DN = e

—_ = N = R = =

W = O\ =

CONTINUA
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Nombre del Cargo No. de
Personas
Jefe de Division Armas y Mecanizados 1
Supervisores 3
Operarios 8

Division 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

* Los procesos de esta division dependen 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 S.
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
metalmecanica
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
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
Sy 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

CONTINUA
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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
Planificacién
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
Metalmecénico
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
metalmecanica
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
metalmecanica
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
metalmecanica
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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  Analistaen 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
Maq 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 Operadorde maq  585.00 7,020.00 48.75 31.25 66.98 48.73 7,215.71
mun
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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
metalmecanica

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

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
Metalmecénico

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
Municion

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

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

78  Analista de 901.00 10,812.00 85.09 31.25 103.16 75.05 11,106.56
Calidaden Ay
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
camion

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
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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
metalmecanico

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 4,777.05
metalmecanica

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 Ary
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
Ay
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 Bérbara EP, desde el 10 de mayo del 2017 cuenta con la siguiente estructura

organizacional, aprobada por el Directorio:

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

DIRECCION DE

DE METAL MECANICA MUNICIONES ¥ BLINDAJES

CONTROL DE CALIDAD

i i
. ! i i
! SEGURIDAD INDUSTRIAL, i ! !
| SALUD OCUPACIONAL ¥ 1 | AUDITORIA INTERNA !
I MEDIO AMBIENTE ! | |
1 1
] 1
1 DIRECCION : ! . . !
! FINANCIERA : . DIRECCION JURIDICA I
1 ADMINISTRATIVA | : :
] 1
| ‘| o . |
| h 1 DIRECCION I
I 5 i
1 JEFATURA JEFATURA JEFATURA ! | PLANIFICACION ¥ H
: FINANCIERA ADMINISTRATIVA TALENTO HUMANO H 1 GESTION EMPRESARIAL 1
| |
s e s e e e Nt i S R e it )
Procesos Adjetivos de Apoyo Procesos Adjetivos de Asesoria
e e e - e e
I ‘ 1 I
1 e I
I 5 A DIRECCION :
: DIRECCION COMERCIAL RS TES |
I
| 1
! 1
! 1
! 1
I JEFATURA I
| EFATURY JEFATURA DE ARMAS, T !
! 1
! 1
! 1

B e e e s e e e e e e e s e e e e e o
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
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las relacionadas al sistema operativo propiamente dicho, en donde se involucran el drea comercial
y 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 conviccién y no por temor
a la supervision. En esas orgdnicas la decision debe pasar por diferentes niveles de opinidn, lo
que conlleva a una demora en las decisiones y la prosecuciéon 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 gestién 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
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organizaciéon de desempefio horizontal es que permita que las ganancias se incrementen en

funcion del nivel de expectativa satisfecha y de nivel de desempefio que el cliente expresa.

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 funcién es coordinar la ejecucién de los

proyectos, tiempos, costos y logistica.

1.7 Procesos

De este disefio organizacional que se lleva a cabo en Santa Barbara EP, 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 Gestion Comercial.

Estratégico o Gestion de Marketing

2. Gestion Estratégica. e Gestion de Imagen Corporativa
o Gestion de Ventas
o Gestion de Cobranzas

Gestion de Operaciones

e Gestién de Armas, Municiones
y Blindajes

o Gestion de Metalmecanica

o Gestion de Aseguramiento y
Control de la Calidad

Gestion Financiera
o Gestion de Tesoreria.
o Gestion de Contabilidad.

o 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.

e Gestion Social.

Gestion de Seguridad Industrial,

Salud Ocupacional y Ambiente

o Gestion de Seguridad Industrial y
Salud Ocupacional

Gestion de Medio Ambiente.

Fuente: (Santa Barbara Empresa Piblica



1.8 Mapa de Procesos Racionalizado
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Figura 10. Mapa de Procesos racionalizado — 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 esta
reeducando a la organizacién en entender los procesos y ejecutarlos, se ha racionalizado aquellos
susceptibles de mejora, logrando liderazgo y autonomia de los gerentes de proyectos para realizar
todo lo relativo al producto, fabricacion, lanzamiento, mercadeo y distribucién del producto,
buscando que el cliente califique el trabajo de la organizacién a través de la entrega del mismo y
que las retribuciones se materialicen con esa evaluaciéon 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; optimizando los procesos de control
mediante inspecciones oportunas; buscando alianzas basadas en la calidad con los proveedores de
manera de contar con un crecimiento conjunto apoyados en el mejoramiento continuo;
manteniendo 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.

La concepcion del mapa de procesos racionalizado, radica en cumplir con los requisitos que
los clientes tanto publicos como privados sientan que es cumplir sus expectativas y necesidades.
Para ello las 4reas 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 Direcciéon en el mejoramiento continuo como una cadena esencial
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para el logro del éxito de todo el proceso. Al hablar de comprometimiento de los diferentes
niveles gerenciales y de supervision implica luego una formacién de trabajos en equipos tanto de
empleados como de operarios, desencadenando luego en la excelencia individual de los
integrantes de la organizacion 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).

El nivel de valor, el de gestiéon operativa, se basa en la bisqueda de la excelencia y el
cambio de los procesos productivos a través del disefio, 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 estandarizacién 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.



1.9 Inventario de Procesos

Tabla 7.

Inventario de procesos racionalizados de Santa Bdarbara EP
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@ Santa Barbara.

EMPRESA PUBLICA SANTA BARBARA

TIPO CODIGO CODIGO PROCESO CODIGO SUBPROCESO
PG PG.1 Planificacion PE.1.1 Planificacién de la
A Estratégica de la Empresa
E empresa PE.1.2 Gestiéon Medio Ambiental
<ZE PE.1.3 Procesos de Seguridad y
& Salud Ocupacional
§ PG.2 Mejora continua MC.2.1 Aseguramiento de la
S 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.1.4 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. 1.3 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 Revisién de contratos

laborales y de trabajo




1.10 Red de Procesos de Fabricacion de Produccion

Contrato realizados
Con el Cliente

- Ley Organica de Empresas Piblicas

- Ley de Disefio y construccion de

Elementos metalicos

- Nomas NIl - Armas, Municiones y Blindajes

- Nomas MIL 5TD - Amas, Municiones y Blindajes
- Normas NATO - Armas, Municionesy Blindajes

- Normas ANSI, APly ASTM

Disefio e Ingenieria
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- Normas 1509001 - 2015
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Figura 11. Red del proceso racionalizado de produccién y mantenimiento.
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Los procesos de produccion 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 interrelaciéon de diferentes procesos que permiten un trabajo
integrado, ya que el disenador 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 negociacion del 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 apoydndose en la normativa local, la cual permite que Santa Barbara EP,
sea la Unica 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 metalmecénica liviana y pesada.

Involucra un trabajo en equipo, asegura que cada profesional del proceso de produccién y
de negociacion del 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 Optimos en lo que se hace, pero que en su conjunto se
pierde potencialidades y el objetivo general de la Empresa.

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

incorporado en la red, con el fin de que se identifiquen como parte del proceso productivo.



1.11 Subproceso racionalizado: Disefio e Ingenieria

Anibal Lopez - Vinicio Jicome

Ena Tandazo

Ena Tandazo

CcODIGO SBEP-PM-001
VERSION 1
F i TIEMPO DE CICLO
@ SantaBarbara. SANTA BARBARA EP TN T D
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS (horas)
TIEMPO DE CICLO
RACIONALIZADO 20 dias
(dias)
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO SI?ES)TO I 637,18
SUBPROCESO DISENO E INGENIERIA COISI'O e 91,03
(Unidad) 2
RESPONSABLE JEFE DE INGENTERIA ¥ 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
DIAGRAMA DE FLUJO AIEMED COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
[=] = & v | D Av. | Mav AV NAV
1 Recepeion del Contrato Jefe de Ingenieria X 1 883 0.00
Anlisis de las Especificaciones
2 Técnicas y Designacion del Jefe de Ingenieria X 0.5 0,00 441
Disefiador
3 [ R Dissfiador X %6 351,00 0,00
eliminares segin requisitos
4 [Verificacion del plano preliminar Jefe de Ingenieria X 3 0,00 26,48
5 |Se elaborard protetipo ¢ no Jefe de Ingenieria X 1 0,00 883
6 Operario de Maquina X 10 34.36 0.00
et D bl L
7 | Verficacin y aprobacién de los Jefe de Ingenieria X 025 0,00 a1
resultados de la simulacion =
Realizar la lista de materiales a
8  |necesitar para el prototipo, Operario de Maquina X 025 0.86 0.00
mediante la orden de pedide.
¢ |Aprobacion de la erden de pedido Jefe de Ingenieria X 025 0,00 221
g (s SlPeEuicises Jefe de Ingenicria X 023 0,00 221
Bodega =
jp  |Pnireea de materiales para Operario de Miquina X 023 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.
y3  |Mmeresion del prototipo (sncasode | o L i o Maquina X 023 0.86
existir)
gq |Verificacion de planos y prototipo |y ey ieria X 1 0,00 883
conforme contrato &
15 |Reajuste de planos definitivos Disefiador X 40 0.00 146,23
Validacion dz los planos definitivos |  Jefe de Control de B p i
i y prototipo (en caso de existir) Calidad x . 000 w10
g7 |Pprobacion de planos y Tefe de Ingenieria X 1 0.00 883
protetipado (en caso de existir) e
TOTALES 108,00 | 5125 397.84 239.33
ELABORADO POR SUPERVISADO POR APROBADO POR

Figura 12. Actividades racionalizadas del subproceso Disefio e Ingenieria
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1.12 Proceso racionalizado de Producciéon y Mantenimiento

1.13 Producciéon y Mantenimiento — Fabricacion

CODIGO SBEP-PM-002
. VERSION 1
= SANTA BARBARA EP TIEMPO DE CICLO
@ SantaBarbara 7 RACIONALIZADO 194 horas
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS aid
(horas)
TIEMPO DE CICLO ——
RACIONALIZADO (dias)| s
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO COSTO TOTAL (Lote) 833,03
SUBPROCESO FABRICACION Cosro O 119.00
(Unidad)
RESPONSABLE JEFE DE FABRICACION FRECUENCIA Mensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESO PLANOS APROBADOS, ORDENES DE TRABAJO Y PROTOTIPO EFICIENCIA TIEMPO
SALIDAS DEL SUBPROCESO ARMAS, MUNICIONES, MECANIZADOS, BLINDAJES, ELECTROMECANICA LIVIANA Y PESADA EFICIENCIA COSTO
- TIEMPO
e % DIAGRAMA DE FLUJO COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas Horas
] = < v e[ P AV. NAV AV.
Recepcion de los Planos aprobados
1 |CTodos Productos) y Prototipo de Fabricacién x 025 0,00 221
(euando el cliente lo requiera)
5 [Verificacion de las especificaciones - _— — o
técnicas determinadas por el Cliente
Generar la orden de produccién ¥
5 |determinar las maquinas, mano de de Fabricacién x 025 0,00 221
obra directa e indirecta a utilizarse
Detalle de los materiales a necesitar
4 |parala produccion del lote por Operario de Miquina X 025 0.97 0.00
piezas o componentes
5 |probecion delas ordenes de de Fabricacién x 025 0,00 221
pedido
Entrega 2 Bodega y espera del T . - =
5 |pedido solicitado a Bodeza delEsbsicacion = 023 0.00 221
7  |Enirega do materia prims o Bodaguero 54 023 0,00 105
hecramientas ~
g [Recepeion de materia primaa e Fabricacién X 025 221 0,00
conformidad
Reajuste de maquinas ala
9 |programacion de piezas a ser Operario de Miquina x 025 0,00 097
construidas.
Supervisor de Anmas,
10 |Fabricacién Armas Mecanizados, Municionss X 51 198,37 0.00
1 Mantenimiento de Armas X 17 66.69 0,00
2 |E x 16,5 78,63 0.00
13 [E . ¥ X 160,59 0.00
Blindajes
Supervisor de Armas
14 Fabricacion Blindajes Mecanizados, Municiones y X 17 7434 0,00
Blindajes
|5 |Fabricacion de estructuras metilicas Supervisor de - % Y 60
livianas Metalmecinica
Cerrar Orden de Produccion en
16 |Armas, iciones e Fabri X 025 0.00 221
Blindaje:
17 |Liberacién del producto = Control de Calidad x 3 0,00 21,54
Envi6 de las estructuras metalicas al Supervisor de = = s
% |Broceso de Montaje Metalmecdnica x b o T
Entregar el Producto al Proceso de Sepes oy s
19 [ETEREE Mecanizados, Municiones v 2 0.00
ociacién con el Cliente (armas) 3
Blindajes
Entregar el Producto 2 Bodega para | Supervisor de Armas,
20 |despacho (M e e es y X 1 0.00 511
 blindajes) Blindajes
TOTALES 18425 | 10.00 770,69 62,34
ELABORADO POR SUPERVISADO POR [ APROBADO POR |
bal Lopez o Jicome Ena Tandazo | Ena Tandazo

Figura 13. Actividades racionalizadas del procesos produccidon y mantenimiento
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1.14 Producciéon y Mantenimiento — Fabricacion de Armas

CODIGO SBEP-PM-002.1
VERSION 1
. i TIEMFPO DE CICLO B
@ SantaBarbara Sl L Esaiun i 51 horas
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS TIEMPO DE CICLO -
RACIONALIZADO :
TIEMPO POR
e 4,64 horasPersona
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO COSTOTOLAL 198,37
(Unidad)
SUBPROCESO FABRICACION - ARMAS STETE T 108,37
(Unidad) :
RESPONSABLE JEFE DE FABRICACION FRECUENCIA Mensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESO MATERIALES Y REAJUSTE DE MAQUINARIAS EFICIENCIA TIEMPO 78.43%
SALIDAS DEL SUBFROCESO ARMAS EFICIENCIA COSTO
_ TIEMPO
2 ’ DLAGRAMA DE FLUJO COSTO
NoO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
=5 < v N av_ | Nav AV. NAV
Operacién de corte por hilo para
cafién, recimaras, seguro de traba de
| [rembor. Sadores, levas de martitio, % e e i
v cargadores
externos (para pistolas
| Verificacién de medidas en los = = 50 _—
cortes en el prototipo
3 |Tomeado para filete de rosca de Operador de Maquina de - 5 sas 000
cafion, estrellas y tornillos de ajusts torno
4 |Verificacién de medidas con et Operador d Miquina de i G 5
prototipo torno
Fresado de base de mira en caién v
5 |Ge base de enroscado en armazén, Operador Matricero x 2 2,16 0,00
pulgares, estrellas ¥ seguros
6  |Fresado de smpuiiadoras o cachas Caspintero X 2 551 0,00
7 |Soldadura de mira al cafion Operador Soldador X 2 7,50 0,00
e = me: E
3 i Operador Matricero X 1 0,00 458
prototipo
o  |Perforacion de Tapas yajuste con | Operario de Miquina de % i S5 i
fos tomillos Armas v Municionss
Pulido intemo de las recamaras del | Operario de Miquina de : s
i v — miquina convencional Armas v Municiones x ! .89 0.00
11 |Rectificado de recamaras externas O e e de X 1 3,39 0,00
Armas y Municiones
12 |Ensamblaje, o Sincronizacién de Operario de Maquina de P o 55 B
Armas v
Supervisor de Armas,
13 |Verificar la correcta ¥ X 3 0.00 2043
Btindajes
Supervisor de Armas,
Municiones, Mecanizados ¥ x 1 511 0.00
14 |Prusbas de Fabricacion Btindajes
Analista de Calidad en . -
e X 1 5,63 0,00
Supervisor de Armas,
Municiones, Mecanizados ¥ x 1 511 0.00
15 |Pruebas de Fi o Btindajes
Analista de Calidad en = —
Pl ? x 1 5.63 0,00
Codificacién de las piczas Operario de Miquina de . -
ig principales (cafién y armazon) Armas v Municiones b 5 8, 0.00
Supervisor de Armas,
17 | Aprobacién de la codificacion Municiones, Mecanizados ¥ X 1 0,00 511
Blindajes
Sandblasteo o Pulido de Ammazén v
18 |piezas ¥ recubrimiento o Pintado Operador Pintor x 2 731 0,00
Gel arma
Prusba de Uso con e cliente (en Analista de Calidad en . R N
12 |caso de soficitario) Armas y Mecanizados = - 0.00 A126
Liberacion del producto por Control . R
2 aras _ 2.
20 ==t Jefe de Control de Calidad x 3 22,48 0,00
. Operario de Miquina de , N
2 . s
21 |Limpieza, Lubricacion y Embalaje frvemii x 1 589 0.00
TOTALES 40 11 147,92 50,45
Aclaracion: El proceso se realiza de manera simultan=a con fodas las maquinas y operarios constantes en =l area, cabe mdicar qu o realizado pondients al tiempo 62 demora
et cada actividad, por lo que B revolver como =5 en este sjemplo se fectiza en 1 dia laborable (8 horas)
[ ELABORADO POR | [ SUPERVISADO POR | APROBADO POR
| Anibal Lépez - Vinicio Jacome | | Ena Tandazo |

Figura 14. Actividades racionalizadas del proceso produccién y mantenimiento— armas
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1.15 Produccion y Mantenimiento — Fabricaciéon de Municiones

copico SBEP-PM-002.2
VERSION 1
4 SANTA BARBARA EP
@ SantaBarbara R TIEMPO DE CICLO 57 horas
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS
TIEMPO DE CICLO 5 dias
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO COSTOVEE 160,59
30000 Un) .
SUBPROCESO FABRICACION - MUNICIONES CG.STG e 0,005
(Unidad)
RESPONSABLE JEFE DE FARRICACION FRECUENCIA MNensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESO MATERIALES Y REAJUSTE DE MAQUI EFICIENCIA TIEMPO 58,39%
SALIDAS DEL SUBPROCESO MUNICIONES EFICIENCIA COSTO 56.73%
- TIEMPO
- . DIAGRAMA DE FLUJO COSTO
~o. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
] = < v L) » AV. NAV AV. NAV
025 0.00 0.61
Traslado de las vainillas  Manejo de 1a
1 |maquinaria para colocacién de capsula
fulminante
Operario de Miquina de Municiones 2 025 091 0.00
“fanejo de la maquinaria para colocacion dsl
2 gamento y verificacion visual Auniciones 1 6 14,56 0,00
Graduacion en la miquina de ensamblaje de la
3 |cantidad de potvora y tipo de punta segin el | Operario de Miquina de Municiones 3 1 359 0.00
catibre
Colocacion de la vaina en la maquina de
4 |ensamblaje para agresacién de pélvora v punta| Operario de Miquina de Municiones 1 0.5 121 0.00
segin el calibre
. |raneio de 12 maguinaria para colocacion de ta g g = :
5% | v painines o ciiien Operario de Miquina de Municiones 3 s 19,44 0,00
erificacion por muestreo del taraje de . i
6  |pétvora en la vaina para verificar la cantidad Anslistde Catiad cnni rmas ) 6 0.00 33,78
Mecanizados
i especificaciones técnicas
_ |mereso ael cartucho para ef crimpeado o = . ~ e
7 g Operario de Miquina de Municiones 1 1 2,43 0,00
Verificar el sechazo de cartuchos que no
8 cumplen con las especificaciones técnicas, lo Auniciones 3 X 6 0.00 2333
realiza automaticamente 1a Maquina
2 Control visual y dimensional de cartuchos Aiquina de Municiones 1 1 0,00 243
Prucbas de Fabricacién en cafion manométrico | Analista de Calidad en Armas y R
10 X 2 1126 0,00
sin normas de produccion. Mecanizados .
11 |Pruebas de Funcionamiento en armas e L x 2 1126 0,00
Mecanizados :
,  |codificacion ge 12s municiones para . . e . N
m e Operario de Miquina de Municiones 2 x 1 3.66 0.00
X o . Supervisor de Armas, Municiones, . s N
13 |Aprobacion de 1a codificacien et x 025 0.00 128
1s  |Procbade Usocon cf cliente cn armas, en caso | Anatista de Catidad en Armas ¥ . . 500 Ses
de solicitarlo Mecanizados
. |Liveracién et produsto por Control de . . . a
15 Calidad e Control de Calidad 3 2248 0,00
16 [Embataje 1 0.00 243
TOTALES 21,75 | 155 9110 69.48
Aclaracién: El proceso se realiza de manera simultanea con todas las maquinas  operarios en el drea, cabe indicar que el levantamiento realizado correspondiente al tiempo de demora en
cada actividad, por lo que un lote de 30.000 cartuchos de Smm como es en este ejemplo se efectia en 1 dia laborable (8 horas)
| ELABORADO POR ‘ | SUPERVISADO POR | APROBADO POR
[ Anibal Lopez - Vinicio Jacome | [ Ena Tandazo |

Figura 15. Actividades racionalizadas del proceso produccién y mantenimiento— municiones



1.16 Produccion y Mantenimiento — Mantenimiento de Armas
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Anibal Lipez - Vinicio Jacome

CODIGO SBEP-PM-003
VERSION 1
_ A TIEMFPO DE CICLO -
@ SantaBarbara. SANTA BARBARA EP bt e
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS TIEMPO DE CICLO e
RACIONALIZADO *
EENE PO 1,35 horas/Persona
PERSONA i
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO S AT 66,69
(Unidad) i
SUBPROCESO MANTENTMIENTO DE ARMAS LOSTOIOTAL 66,6
(Unidad) 3
RESPONSABLE SUPERVISOR DE ARMAS, MUNICIONES, MECANIZADOS Y BLINDAJES FRECUENCIA Mensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESO RECEPCION DEL ARMA EFICIENCIA TIEMPO 13.353%
SALIDAS DEL SUBPROCESO ARMAS EFICIENCIA COSTO 67,08%
. TIEMPO
5 i DIAGRAMA DE FLUJO COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
= < v @ AV NAV AV, NAV
y  |Recepeion del anna mediante la Armero 1 X 2 185 0,00
orden de ingrese.
o |DPesmentyfe delamma, y propussta Armero 1 x 05 121 0,00
de cotizacion
R Supervisor de Armas,
g |Establecerlacotizacion y enviara |y o Mecanizados y X 0,5 0.00 255
Negocios con el cliente &
i Blindajes
No Arreglo
4 Montaje del arma v devolucion al Armero 1 X 0.5 121 0,00
Cliente
i Arreglo Supervisor de Armas,
3 Generar la orden de compra de Municiones, Mecanizados v X 0.3 2355 0,00
materiales. Elindajes
6 Receptar los materiales Armero 1 X 0.3 121 0,00
. Realizar el torneado, fresado y . - - .
ety Armero 2 X 035 211 0,00
3 Verificacion de las medidas Armero 2 X 0.3 0.00 211
o Ensamblaje o sincronizacion de los emeri x a 16,98 0.00
10 [Verificar la correcta sincronizacion Armero 2 X 2 0,00 844
SEg Analista de Calidad en o L Gt
11  |Pruebas de Fabricacidn i e X 0.3 282 0,00
” g g Analista de Calidad en o L Gt
12 |Pruebas de Funcionamiento i e X 0.3 282 0,00
. |Sandblasteo, Pulido del arma, . 2 e
B3 | Recubrimisnto o Pintado dl arma Senil X * 485 0,00
14  [Liberacién del Producto Jefe de Control de Calidad X 03 0,00 373
15 |Limpieza, lubricacién v Embalaje Armero 2 X 1 422 0,00
R Supervisor de Armas,
16 |Cierredelaorden deproduocion y |y onoe Mecanizados v X 1 0,00 5,11
Entrega a Bodega. S e
= i Blindajes
TOTALES 125 | 45 44,74 1195
ELABORADO POR SUPERVISADO POR AFROBADO FOR

Ena Tandazo

Ena Tandazo

Figura 16. Racionalizacién del proceso producciéon y mantenimiento — Mantenimiento de armas



1.17 Producciéon y Mantenimiento — Manejo de Bodega

CODIGO SBEP-PM-005
- VERSION 1
@ SantaBarbara SANES EUAR AR 3
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS LIEMEO DECICLO. 20 hocac
TIEMFPO DE CICLO 6 dias
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO
COSTO TOTAL 179.5
SUBPROCESO MANEJO DE BODEGA
RESPONSABLE DIRECTORA ADMINISTRATIVA FINANCIERA FRECUENCIA
ENTRADAS DEL SUBPROCESO RECEPCION DEL PEDIDO. ¥ VALIDAR S1ES DE MATERIALES O DE PRODUCTO TERMINADO EFICIENCIA TIEMPO
SALIDAS DEL SUBPROCESO ACTUALIZACION DE INVENTARIO EN BODEGA EFICIENCIA COSTO 65.85%
- TIEMPO
" . DIAGRAMA DE FLUJO COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas Horas
] = < v L) » AV. NAV AV. NAV
Recepcion del pedido, y validar si es
1 de materiales o de producto X 0.5 0.00 211
terminado
2 Orden de pedido de materiales Bodaguero X 0.5 211 0.00
Verificacion de partida
N esupuestaria para ¢l proyecto. ¥ . _ " 5
= revision de los materiales en Bodeguero e 0.5 0.00 211
inventario
Solicitud de adquisicién de materia
prima. insumos w/o herramientas al = = =
i Administracion de Bodeguero = = 0.00 A,
Entrega de materia prima, insumos ¥
5 herramientas por parte dal Bodeguero x 6 2531 0,00
or a Bodega
Informar a Control de Calidad el
6 ingraso de materiales. insumos v g x 025 0.00 1.05
‘herramientas de acuerdo a las
especificaciones requeridas.
ts lﬂspsoctca? 2] materia prima, Axuhsur de Calidad en x 3 0.00 16.89
insumos y/o E Armas y
Verificacién v aprobacién de las.
8 ‘materia prima, insumos y/o e de Control de Calidad x 1 0,00 7.49

herramientas ingresadas

Devolucion del material en caso de
9 |no aprobar el control de calidad de Bodeguero X 3 0.00 12.66
materiales en insumos

1o |mmferme a Compras v Proyectos de

1a devolucion de materiales Bodeguero x 0.5 0.00 211

Cargar en Activos Fijos el material

11 Ayudante Auxiliar 16 38,64 0,00
que ingresa E
Orden de entrega de los materiales

12 |solicitados, v descarga de inventario Ayudante Ausiliar X 2 4,83 0,00
v del presupuesto del provecto
Entrega de materia prima, insumos

13 |yio herramientas de bedegaa los Bodeguero X 5 2531 0.00

proyectos

Orden de entrega de los productos:

14 |municiones, mecanizados v X 0,5 211 0.00
blindajes
Verificar que los productos en

15 |mimero se encuentren conforme fa Bodeguero X 0,5 0,00 211
orden de entrega

16 |Ubicacicn de los productos en Ayudante Auxiliar X 3 725 0.00

sistema PEPS

Recepcion de la orden de despacho

17 |y preparacién de los productos Bodeguero 1 0.00 422
terminados 2 ser despachados
19 |Pespacho de tos prosuctos B - 5 — oi00!
terminados a clientes en planta
Verificar en conjuato con el clieate . - - 5
1 e Bodeguero x 05 0,00 211
10 |Actatizacion deinventario en y - —
bodeza
TOTALES 37.00 12,75 118.22 S1.30
[ ELABORADO POR | [ SUPERVISADO POR |

| Anibal Lopez - Vi

Ty | \ Ton Tantsze \

Figura 17. Racionalizacion del proceso produccion y mantenimiento— manejo de bodega
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1.18 Subprocesos complementarios racionalizados

Se efectio también la racionalizacién de los subprocesos que no pertenecen directamente al

proceso de produccién y mantenimiento pero que indirectamente se relacionan:

1.19 Negocios con el Cliente

CODIGO SBEP-PM-006
SantaBéarbara 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 162,22
SUBPROCESO COMERCIALIZACION Y VENTAS
RESPONSAELE JEFE DE COMERCIALIZACION Y VENTAS FRECUENCLA Measual
ENTRADAS DEL SUBPROCESO NECESIDADES Y EXPECTATIVA DEL CLIENTE EFICIENCIA TIEMPO|  53,06%
SALIDAS DEL SUBPROCESO PROGRAMA DE FIDELIZACTION DEL CLIENTE EFICIENCLA COSTO 55.73%
TIEAPO
_ 8 DIAGRAMA DE FLUIO COSTO
~o. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
[ = <o | v e | D AV. | Nav AV. NAV
1 |Receptar el pedido del cliente o i) x 05 1,94 0,00
2 |Determinar factibilidad de produccion Subgerente de Produecion x 1 11.00 0.00
5 |Conmnicar al Gliente - Cicapiastind x 0.5 194 0.00
Determinar los costos de produccién desde .
4 |diseiio hasta la entrega del producto, Hinalte g Costany X 2 126 0,00
e Presupuesto
conforme el mercado
5 |Emitirta Cotizacién Jefe de Comerciatizacion b'e 0.5 4,06 0,00
6 |Aprobacién de la Cotizacion Gerente General x 05 0,00 16,33
,  [Eatrega e Ia proforma al cliente y decision Asistente de - s — _—
de efectuar el requerimiento. Comercializacién
8  |Firma del Contrato con ef cliente Jefe de Comerciatizacion x 3 0,00 2438
Contactarse con ¢l cliente para que verifique|
o |enls plants durante o proceso de Asistente de % 05 000 -
claboracion si sus productes, se encuentran Comercializacién
de conformidad a los requisitos soficitados
Verificacion de conformidad de los R
10 |requisitos del cliente con los productos i x 1 0.00 3.89
Remitir las observacionss 0 ajustes al T
11 |encargao del proceso en caso Ge ser P x 1 0,00 3,89
Contactarse con el cliente para ta entrega del|
12 [Producto o recibir al clieate con o pedido Asistente de . ' 000 .
< |remitir a Tesoreria para que efectie la Comercializacién k& =
cancelacion
|3 |Consvltar al cliente 1a conformidad de Tos Asistente de - 7 — -~
requisitos solicitados Comercializacién
o) Asistente de n
14 |Verificar las inconformidades del producto. Comereializacién t L 3.89 .00
15 [Tdentificas si es neoesario remitir a Bodega o Asistente de % i S i
21 su caso solucionar inmediatamente Comercializacion
16 |Reingreso del producto no conforme Bodsguero X 1 a2 0,00
Envio del Producto y las no conformidades
17 |dsl cliente al Proceso de Fabricacion para Jefe de Produccion x 2 17.63 0.00
que se reproceso el producto.
Reatizar v vatidar la encussta de Asistente de
18 | catisfaccion del cliente Comerciatizacién x = L.o4 o.00
1o |Segvimiento y medicion de clieates Pk . 5 . —
20 clientes Tefe de C. X 1 ERE) 0,00
Apertura de nuevos contratos con <l chiente
21 |y establecer un Plan de Fidslizacién de Jefe de Comercializacién X 3 2438 0.00
Ctientes
TOTALES 3 115 90,41 7181
[ ELABORADO POR | SUPERVISADO POR APRO POR

Figura 18. Actividades racionalizadas del proceso Negocios con el cliente.



1.20 Administracion de Compras y Proveedores
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CODIGO SBEP-PM-007
VERSION 1
3 SANTA BARBARA EP
@ SantaBarbara TEMPODECICLO |
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS (hora)
I'[_EMPO DE CICLO 3 dias
(dia)
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO
COSTO TOTAL 327,62
SUBPROCESO ADMINISTRACION DE COMPRAS Y PROVEEDORES
RESPONSAELE 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 PRODUCTOS TERMINADOS EFICIENCIA COSTO 177%
. TIEMPO
- - DIAGRAMA DE FLUJO COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas Horas
| ] = < v AV. NAV AV. NAV
Recepcion dz la Mdm de P:d‘do de e _
1 Bodega de materia prima, insumos X 1 339 0,00
g 5 Adquisiciones
v/0 herramientas
o |Flevarsolicitud de certificacion | ivs 6o Adquisicionss X 1 195 0,00
presupuestaria
De no estar planificado solicitar
b bl Jefe de Produccion. X 1 0,00 495
Contrataciones y al Presupuesto
Al
4 |Realizar las modificaciones al PAC | Analista dz Adquisiciones X 1 495 0.00
5y (R medDas s Directora Adm Financiera b 1 0,00 728
Presupuesto
| Aprobacion de Modificaciones al s = S
6 PAC y al Presupussto Gerente General X 1 0,00 7.28
Determinar el valor de la compra y
7 recopitacion de la docomentacion Analista de Adquisiciones X 1 495 0,00
necesaria
Aprobacion de la orden de compra _ 5 e
¥ |cuando es > USD 600.000 e A € o AR
Aprobacion de la orden de compra
g cuando es < USD 3967,02 (infima | Directora Adm Financiera X 2 0.00 14,35
cuantiz)
Aprobacion de la orden de compra
10 |cuando es >3967,02 y < USD Gerente General X 2 0.00 63,34
300.000
Generar pedido de compra y aplicar
11 |procedimiento establecido por Analista de Adquisiciones X 4 19,30 0.00
SERCOP
12 |Aprobacién del pedido de compra | Directora Adm Financiera X 1 0.00 7.28
13 [Remitir pedidoa Tesoreria paraque | 4 o s 8 govisiciones X 1 0,00 495
efectile el pago correspondiente
Remitir orden de entrega de
14 |materiales, insumos yio productos | Analista de Adquisiciones X 0.3 247 0,00
terminados
TOTALES 8.50 11,00 41,01 486,61
ELABORADO POR SUPERVISADO POR APROBADO POR
Anibal Lépez - Vinicio Jicome Ena Tandazo Ena Tandazo

Figura 19. Actividades racionalizadas del proceso administracion de compras y proveedores



1.21 Flujogramas

1.22 Flujograma del Proceso Producciéon y Mantenimiento

@ SantaBarbara..

Figura 20. Flujograma del proceso produccion y mantenimiento



1.23 Flujograma del Proceso Producciéon y Mantenimiento — Fabricacion de Armas
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@ SantaBarbara.

Subproces o: Fabricackn - Armas —

el PM-002.1
Estado: Situacidn Propuests

Facha de elsboracién: 14 da junio de 2017
Elaborado por: Equins de Investigacisn

Operario de Miquina de corte de hilo

Operario de Miguina de Armasy R — Supervisor de Armas. Municianes, Mecanizadoz y Analista de Caidad en Armasy

Operadar de Miquina de torno Opersdor Mstricero Carpintaro Opersdor Soldador Sy Bindeies iy

Jefe de Control de Calidsd

Figura 21. Flujograma del proceso produccion y mantenimiento — Fabricacién de armas



1.24 Flujograma del proceso producciéon y mantenimiento — Fabricacion de Municiones

Procese: Produccién y Mantenimiento. e e e ErTe M o ate
Estacde: Si i esta
CYr santaBarbara.. Fochie e alebormaton: 14 de Junio de 2017

par: Equipe de

Subproceso: Fabricacién — Municiones —

Supervisor de armas, municiones,

Operario de Maquina de Municiones 1 Operario de Maquina de Municiones 2 Operario de Méquina de Municiones 3 mecanizadas y blindajes

Analizta da Calidad an Armas y Macanizadas Jefe de Control de Calidad

N
z
A

Figura 22. Flujograma del proceso produccion y mantenimiento — Fabricacién de municiones



1.25

Flujograma del proceso produccion y mantenimiento — Mantenimiento de Armas

Procaso: Producciény Mantenimiento

@ Santa Barbara..

Subprecese: Mantenimiento de Armas

Cédigo: SBEP-PM-003

Estado: Situacién Propuesta

Fecha de elaboracién: 14 de junio de 2017
Elaborade por: Equipo de Investigacién

Supsrvisor de Armas, Municlonss, Supervisor de Armas, Municiones, Mecanizados y
Mecanizados v Blindajes e o =l Blindajes y Analista de Calidad en Armasy Mecanizados

Jefe de Contral de Calidad

Figura 23. Flujograma del proceso produccién y mantenimiento — Mantenimiento de armas
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1.26 Flujograma del proceso produccion y mantenimiento — Manejo de Bodegaje

Procese: Producchkén y Mantenimlento Cadigo: SBEP-PM-005
@ SantaBdarbara.. Sk e o Eoousste

Fecha de elaboracidn: 14 de junio de 2017
Subprocese: Proceso de Manejo de Bodega por: Equipo de igacid

Analista de Calidad en Armasy

lefe de Produccicn Ayudante Auxillar Bodeguera Analista de Adquisiclones | lefe de Contral de Calidad =
Mecanizados

Figura 24. Flujograma del proceso produccién y mantenimiento — Manejo de Bodega
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1.27 Flujograma del proceso Negocios con el cliente

@ SantaBarbara.

Procesa: Negocios con el Cliente

Csdigo: SBEP-NC-001
Estado: Situacién Propuesta

Subprocaso: -

Fecha de elaboracién: 14 de junio de 2017
Elaborado por: Equipo de Investigadién

o et Analista de Costosy
Presupuesto

Jefe de Comercializacion

Gerenta General

Bodeguero

Tesorera Jefe de Dissfio e Ingenieria

[Ty
romoin saste seorem
L

[Ef—

drampeimens.

Samir zossenacin
R

Essaeacin te e Evrags  Fecepin 8
P

e
g

[
—' 3

Documentos:
1 Formato de orden de compra

2 Formato de informe de costos  Factbiidad de fabricacién
3. Formato de cotizacen a clente

4 Formato de profomaal diente

5. Formato de contratocon el Clinte

6. Formatn de piznas Apmbadas de discho & ngeniera

7. Formato de orden de Despacho

8. Formato de check it paraverficar o conformidad de los

cepriin de los productos
foctura del cierte
sta de st
jento y medicion de los resutadas de s

olan de Fidelzzcin ée losclentes
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Figura 25. Flujograma del proceso Negocios con el Cliente



1.28 Flujograma del Subproceso Administracion de Compras y Proveedores

@ SantaBarbara.-

Proceso: Produccion de Productos Cédigo: SBEP-GAF-001

Estado: Situacion Propuesta
Fecha de elaboracién: 14 de junio de 2017
Subproceso: Administracién de Compras y Proveedores Elaborado por: Equipo de Investigacidn

Jefe de Produccion

Analista de Adquisiciones

Directora Administrativa
Asistente de Adquisiciones B i Gerente General Directorio
Financiera

Solicitar modiicacion 2l Plan Anual
deContratacionesy al Presupuesto.
Anuzl

Elavar solicinud de certificacion
presupuestaria

Verificar si |2

Recepeion delz orden de
Pedido de Bodega de
materia prim, insumosy/a
herrmmientas

inicialy plan de
compras de I8
Empress

Realizar |as modificaciones 2l

Fresupuesioy 2l PAC

Verfficar lzs
modficaciones

Detrminar el valer de Is compray
recopiladon de la i

Aprobacién de
las
modificacionas

necesaria

Aprobacidn de la orden 6
compra cusndo es> USD
£00.000

NO

Aprobacién de la orden 2

probacicn de [2 orden
NO.

es< USD
5967,02 [infima cuantia)

compracusndo es
5367,02 y < USD 539,993

|

Generar paido de compray splicar
procedimiento establecido por SERCOP

Documentos:
1 Formato de orden de Pedido del Area Requirente

Remitir pedida T

2. Formato de memoréndum de solicitud de certificacion
presupuestaria

‘Aprobacién del pedido de
compra

3. Formato de memorandum de Modificacidn al PACy al

efactie el pago correspondients

Presupuesto.

Formato del POA

Formato del PAC

4. Formato de Memorandum de Aprobacion al PACy al
POA.
5. Formato de pedide de compra y 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 26. Flujograma del proceso Administraciéon de Compras y Proveedores
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1.29 Indicadores

1.30 Cumplimiento de tiempos del prototipado

@ Santa Barbara

REFERENCIA: IND 1
FICHA DE INDICADOR

cODIGO DE FICHA: SBEP 001

Mombre del Indicador Cumplimiento de tiempos del Prototipado

Responsable del Indicador |Jefe de Produccidn

. : Verificar que la elaboracion del Prototipado se cumpla en el
Descripeidn del Indicador .
tiempo programado

Forma del Calculo Tiempo Ejecutado / Tiempo Programado

Unidad de medida Dias

Resultado Planificado (meta

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

Limite Superior 90% (25 dias

Resultado Planificado (meta .

85% |20 vy 25 dias
planteada) ¥

Limite central 70%% (27 dias

Limite inferior . 60% (=28 dias

Observaciones:

100,00% Considerar que la eficiencia en la elaboracion del prototipo ayuda a
B0,00% — que los procesos siguientes no tengan retrasos
&0, 00% 7T0%

Recomendaciones:

40,00%

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

0,00%

Figura 27. Indicador No. 1 — Tiempos de elaboracién del prototipado



1.31 Cumplimiento de tiempos en la fabricacion de armas

@ Santa Barbara

FICHA DE INDICADOR

REFEREMCIA: IND 2

CODIGO DE FICHA: SBEPDO2

Mombre del Indicador

Cumplimiento de tiempos en la fabricacidn de armas

Responsable del Indicador

lefe de Produccion

Descripcion del Indicador

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

Forma del Cileulo

Tiempo ejecutado / Tiempo Programado

Unidad de medida

horas

Resultado Planificado (meta
planteada)

50 horas para fabricar un arma.

Fuentes de Informacidén

Formulario de registro de cumplimiento de tiempos

Frecuencia

Cada mes de elaboracion

Resultado Planificad t

eatiaca hisniosdo fmets . 90% |50 horas para un arma
planteadal)
Limite superior . 95% |> 50 horas para un arma
Limite central 702 (A5 v 49 horas
Limite inferior . 60% |= 45 horas

[¥=]

[=]
[f=]
L

Observaciones: Considerar que para el cumplimiento del tiempo se debe
evaluar que el proceso se realiza de manera simultdnea con todas las
magquinas y operarios constantes en el area

Recomendaciones: Verificacian de los tiempos en las maguinas CMC. Esto
disminuye los tiempos de las actividades del proceso.

Figura 28. Indicador No. 2 Tiempos en la fabricacién de armas
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1.32 Cumplimiento de tiempos en la fabricaciéon de municiones

@ Santa Barbara

FICHA DE INDICADOR

REFERENCIA: IND 3

CODIGO DE FICHA: SBEP 003

MNombre del Indicador

Cumplimiento de tiempos en la fabricacion de municiones

Responsable del Indicador

Jefe de Produccidn

Descripcion del Indicador

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

Forma del Calculo

Tiempo ejecutado/ tiempo programado

Unidad de medida

HORAS

Resultado Planificado (meta
planteada)

37

Fuentes de Informacion

Formulario de registro de cumplimiento de tiempos.

Frecuencia

Cada elaboracion de un lote de 30.000 cartuchos de 9mm

Resultado Planificade (meta O S e
planteada)

Limite superior . 95% (36 a 37 horas
Limite central 70% |34 horas
Limite inferior . 60% [> 34 horas

e AT AR Ar

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 area 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 29. Indicador No. 3 — Tiempos en la fabricacién de municiones.
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1.33 Registro de defectos identificados en armas y municiones

@ Santa Barbara

FICHA DE INDICADOR

REFERENCIA: IND 4

CODIGO DE FICHA: SBEP 004

Nombre del Indicador

Registro de defectos identificados en armas y municiones

Responsable del Indicador

Jefe de Control de Calidad

Descripeidn del Indicador

Reducir los defectos mayores identificados, conforme se vaya efectuando la
continua evaluacion del proceso

Forma del Calculo

Defectos mayores identificados / Defectos mayores registrados

Unidad de medida

Numero de defectos

Resultado Planificado (meta
planteada)

Fuentes de Informacidén

Registro de las pruebas de fabricacion y funcionamiento

Frecuencia

Cada evaluacion efectuada a las armas y municiones fabricadas

Resultado Planificado (meta
planteada)

1 defecto mayor

Limite superior

60% > 1 defecto mayor

o -

Limite central

80% 1 defecto menor

Limite inferior

100% |0 defectos

100%

60%

Observaciones: Conforme la Norma Mil Std 105 D la fabricacion de armas establece
que un muestreo simple por lote que 2 defectos mayores equivalen a 1 defecto
critico y por lo tanto se desecha el lote.

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

Figura 30. Indicador No. 4 — Defectos identificados en armas y municiones
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1.34 Eficacia del procedimiento de fabricaciéon de armas y municiones

55

@ Santa Barbara

FICHA DE INDICADOR

REFERENCIA: IND 5

CODIGO DE FICHA: SBEP 005

Nombre del Indicador

Eficacia del procedimiento de fabricacién de armas y municiones

Responsable del Indicador

Jefe 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

Nimero de Actividades

Resultado Planificado (meta
planteada)

Total de Actividades

Fuentes de Informacion

Check list de cumplimiento de actividades

Frecuencia Diaria
Resultado Planificad t
peniads NenifescSliomets 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%
80,00%
60,00%
40,00%
20,00%

0,009% NS

0% 0% 0% 0%

2 3

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

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

Figura 31. Indicador No. 5 — Eficacia del procedimiento de fabricacién armas y municiones



1.35 Indice de materia prima rechazada

@ Santa Barbara

REFERENCIA: IND &
FICHA DE INDICADOR

CODIGO DE FICHA: SBEP 006

Nombre del Indicador indice de materia prima rechazada

Responsable del Indicador Jefe de Control de Calidad

Verificar si la calidad de la materia prima e insumos que ingresan a Santa Barbara EP cumplen

Descripcion del Indicador Ry s Bl : i
con las especificaciones técnicas conforme a las Normas para la fabricacidn y funcionamiento

Forma del Calculo Materia prima rechazada/ materia prima ingresada

Unidad de medida cantidad

Resultado Planificado (meta

100%
planteada)
Fuentes de Informacién Ficha de Evaluacion de Materias Primas e Insumos
Frecuencia Cada ingreso de materia prima e insumos

Limite superior 100% No hay rechazos de materia prima e insumos

Resultado Planificad t
s slo Rlsmicadoi{mets 100% No hay rechazos de materia prima e insumos
planteada)

Limite central 0% No aplica

Limite inferior . 50% Hay rechazo de materia prima e insumos

Observaciones: Las especificaciones de la materia prima e insumos no debe dar lugar a dudas sobre

100,00% i la calidad de los mismos o que el proveedor no remita lo requerido o en su defecto el interprete lo
80,00% gue se necesita
£0,00%
40,00% 50% Recomendaciones: En los pliegos de contratacion las especificaciones técnicas deben ser claras y|
A 0% | O%0%O0%O0% concisas.
0,00%
2 3

Figura 32. Indicador No. 6 — Indice de materia prima rechazada
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Capitulo IT — Marco Legal, Teérico y Conceptual

2.1 Marco Legal

El articulo 226 de la Constituciéon 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 sefior 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, econéomica, administrativa, operativa y de gestion,

adscrita al Ministerio de Defensa Nacional...”

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
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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.

2.2 Marco Teoérico

2.1.1.Sistema de procesos

La gestion de procesos es una forma sistémica de identificar, analizar, comprender, e
interrelacionar las diferentes actividades que realiza la empresa y estandarizar una
secuencia logica 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 administracién para promover la responsabilidad social, el
andlisis de riesgos y un enfoque integrador entre estrategia, personas, procesos, estructura y

tecnologia.
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Es imprescindible hoy en dia contar con una gestiéon 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
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".

Organizacicén
¥ su contexto
(4l

"f‘"*-. ““'\.Lv\
B

F—

e

\\
Hacer \I\ i =
\ Satisfaccidn
~ o del cliente

|IIII o 4
-
"'\\‘ /-’— ‘\\ e '\\ \ !
Requisitos E: )I Planifics au-:-nl I" Liderazgo "I ¥ .rliltj: ck | 7 al
del cliente - [(5) . (5] )," desempefio = - Resultadd

e del SGC
E I
= L’:'l:ﬂqr[uh
,‘; ACELE Verificar ¥ servicios
. _al \L 1 /
— L
Mecesidades y I..-/ .
expectativas | | "'1'-[]:;1 d J B |
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srRaades — v
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Figura 33. Estructura de la Norma ISO 9001:2015 con el ciclo PHVA.
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2.1.2.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
desempeiios individuales y colectivos de su personal y a sus procesos. Estos disefios
influyen significativamente en el comportamiento de las personas y sus conductas. (Gibson,
2009). Basicamente los gerentes, distribuyen las actividades de la organizacion en tareas
mas pequefias (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 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 desempeio de la empresa se pueden
distinguir tres tipos: la organizacion funcional, la organizacién por productos y la matricial

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

2.1.3. Caracteristicas de desempeiio de una organizacioén 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 mds pequefios relacionados. (Gibson,

2009).
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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 organizacién, que desempefia sus funciones por lo que Max Weber califica como
modelo mecdnico o burocritico 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.
c. Es demasiado formal ya que pone el énfasis en la funcién como base de los

departamentos.

Se recurre a este tipo de organizacién cuando se cuenta con restricciones en los
recursos econémicos 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 rdpida adecuacion de su personal, de divisiones que compartan sus recursos con otras
dreas de la organizacién y de un compromiso del personal en sus dreas de funciones

especializadas y con decisiones inmediatas y seguras.
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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 8

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

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

Descripcién de las
tareas

Limitada (solo lo que a mi

me corresponde)

Manual de Funciones

Amplia, todos ayudamos hacer
Manual de Competencias

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. Dueiio del Proceso
Cultura Conlflictiva. Participativa.
Buscar Culpable Ayuda a Hacer

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

La razén de ser de la empresa 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 organizacién 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. -

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
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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.

2.1.4.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 combinacién entre funcional y
horizontal, ya que se logrard un equilibrio entre la politica de la organizacién
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 Administracioén por procesos

(business process). Es una forma de gestionar toda la organizacion 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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2.1.5. 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

2.1.6. 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 informacién consiste en buscar la intencién de priorizar y
seleccionar las partes y ya sea porque se tiene restriccion de recursos o para realizar el
andlisis de la informacién en lo referente a actividades, roles del personal de un drea, etc.,

con la finalidad de llegar a determinar valores, tiempos para acortar en los procesos. Se
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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 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.

2.1.7.Diseno de Procesos.

2.1.7.1. 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.



66

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 culminacion de la dltima.

DOCUMENTOS: Son aquellos que son susceptibles de ser modificados.

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

retroalimentacion al proceso establecido.

2.1.8.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
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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 seleccion

de indicadores del proceso.

Como beneficios observamos los siguientes:

1. 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.



68

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 normalizacién americano, presenta simbolos para
procedimientos electrénicos que representan flujos de informacién pudiéndose adoptar

simbolos dentro de la diagramacion 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 de actividades disefiadas fuera del proceso del cual forma parte y que en esta

Norma ANSI no se 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 mas rdpido a los cambios y desafios para cumplir sus fines y

objetivos.
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. Pueden aplicar habilidades y recursos en forma mads 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 transformacion 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 T1

¢) Mejora continua de procesos.

d) Transparencia

e) Composicion de soluciones.

f) Supervision en tiempo real de los procesos.



Tabla 9.

Resumen de Simbolos Bdsicos

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 Inspeccioén Actividades Simples
: - Transporte -
: : Decision Decision Compuertas
j Retraso Demora Retraso
[ ] ' speceit '
Inspeccién
Control / - -
Inspeccion
\__/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 evaluacion, ya sea

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

manera que los mismos no se salgan de las normas establecidas en su ejecucion. Estos
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parametros en los que se dividen las etapas de la Evaluacién: Medicién, Evaluacién
propiamente dicha y Control permiten salvar errores antes de la ejecucion, corregir durante

la realizacién 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 informacion, la cual
luego de ser analizada se transmite al responsable, el cual se ve obligado a tomar la
decision 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 obligaciéon 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.

e) La unidad de medida del indicador que es la manera de representar el valor que se

busca.
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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 medicidn 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) La meta 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 mecdnicas para multiplicar una fuerza, en ataque las
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armas, 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
Organizacién. 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 optimizacién 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 propdsito 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 utilizacion o aplicacion especifica previa



Capitulo III — Resultados de la implementacion, evaluacion y analisis

3.1 Cumplimiento de tiempos del prototipado de armas.
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Conforme la racionalizacién de procesos se determind las siguientes actividades las cuales se

analizardn posteriormente, como se cumplié en tiempos, costos y eficiencia:

Anibal Lopez - Vinicio Jicome

Ena Tandazo

Ena Tandazo ‘

CODIGO SBEP-PM-001
VERSION 1
5 { TIEMPO DE CICLO
&) santaBarbara SANTA BARBARA EP Lot ol I
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS (horas)
TIEMPO DE CICLO
RACIONALIZADO 20 dias
(dias)
PROCESO PRODUCCION DE PRODUCTOS ;:gs;ro TOTAL(Lote) 43713
n;
SUBFROCESO DISENO E INGENTERIA CO?'TO DO 91.03
(Unidad)
RESPONSABLE JEFE DE INGENIERIA Y DISENO FRECUENCIA MMensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESO CONTRATOS REALIZADOS POR EL CLIENTE EFICIENCIA TIEMPO 67.82%
SALIDAS DEL SUBPROCESO FLANOS APROBADOS, ORDENES DE TRABAJO Y PROTOTIPO EFICIENCIA COSTO 62.44%
DIAGRAMA DE FLUJO LERED COSTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
] =5 < v [5] [ ] AV. NAV AV. NAV
1 Recepcion del Contrato Jefe de Ingenieria X 1 LRE] 0.00
| Anilisis de las Especificaciones
2 Técnicas y Designacion del Jefe de Ingenieria X 0.5 0,00 441
Disefiador
j  |Diseio y elaboracicn de planos Diseftador X o6 351,00 0,00
eliminares segin requisitos
4 [Verificacion del plano Jefe de Ingeni X 3 0.00 26,48
3 Se elaborard prototipo o no I = Ingenieria X 1 0,00 8.83
Programacion segin lenguaje de 2 s i b
6 e v Sembiain Operario de Miquina X 10 3456 0.00
g | Verficacin y aprobacida de los Tefe de Ingenieria X 0.25 0,00 221
resultados de la simulacion -
Fealizar la lista de materiales a
g necesitar para l prototipo, Operario de Miquina X 025 0,36 0.00
mediante la orden de pedido.
2 Aprobacion de 1a orden de pedide Jefe de Ingenieria X 023 0,00 221
g [l et it s Tofe de Ingenieria X 025 0.00 221
Bodega i
gy |Fotrega de materiales para Operario de Miquina x 0.25 0.86 0.00
prototipar
F.eajuste de maquinas e ingreso de
12 |materia prima en las mismas para Operario de Maquina X 025 0,36 0.00
impresién del prototipo.
13 Impresion del prototipo (en caso de Operario de Miquina x 035 056
exisiir)
Vs e ; & .
1 [Verificacion de planos y protolipe | pp g pnenieris X 1 0.00 .93
conforme contrato i
15 |Reajuste de planos definitivos Disefiador X 40 0.00 14625
Validacién de los planos definitivos |  Jefe de Control de " ’ =
i v prototipo (en caso de existir) Calidad X & 0.00 2,10
{7 [iPmpecndephmsy, e Ingeniecia X 1 0,00 8,83
prototipade (en caso de existir) i
TOTALES 108,00 | 5125 397.84 23933
ELABORADO FOR SUPERVISADO POR APROBADO FOR

Figura 34. Racionalizacién del proceso: Disefio e Ingenieria
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El diseno y desarrollo del revolver sugiere un trabajo de dos dibujantes, un ingeniero a
cargo del desarrollo y el trabajo en equipo de los tecnélogos que operan la maquina cortadora de
hilo de cobre para las piezas pequenas que conforman las piezas mdviles y la tapa lateral externa
del arma y el tecndlogo a cargo de la maquina CNC que fabrica el armazén que une las piezas
principales como son el cafién y el tambor y las piezas secundarias o méviles que sincronizan el
funcionamiento del revélver. Las piezas una vez cortadas son tratadas térmicamente para
endurecer superficialmente y evitar la fatiga ante la repeticién del funcionamiento de las piezas
en su conjunto, ya que la probabilidad de durabilidad de las mismas se estima en 7000 disparos
promedio que es la vida util del cafidén. Ese ciclo de 7000 repeticiones con las deflagraciones
ocasionadas por la pélvora es perfectamente comprobado en un ensayo de tormento que se le
aplica al arma de manera de comprobar luego de esta prueba la estimacion de la funcionalidad de
cada pieza. En caso de ampliar la produccién de revélveres se duplica los turnos de trabajo. Santa
Barbara EP puede fabricar en un turno de trabajo 1,36 parte de revolver ATI por dia, sumando al
término del mes un total de 40 revélveres.

No obstante, es necesaria la configuracioén de un prototipo de revolver a fabricar en serie y
a estandarizar el proceso de fabricacion de piezas y partes. De alli que se contempla como
actividad la confeccion del prototipo de arma del cual se ejecutaran en serie los lotes respectivos,
en funcién de la demanda del mercado materializado en el contrato de compra o también en el de
permuta como es el caso que nos atafie.

El prototipo de arma al cual se debe ajustar la produccién en serie y que diferencia de
cualquier otro producto similar comienza con una simulacién del revolver en donde se estudia las
dimensiones, peso, tipo de material que lo conforma tanto en los aceros como en el resto de

materiales tal el caso de inyeccién pléstica, como de caucho o de madera en las empufniaduras y
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que mide en tolerancias rigurosas admisibles que destacan con precision la conformacién de las
partes componentes.

Normalmente los planos bésicos de fabricacién no suelen ajustarse a la conformacion
definitiva ya que el operario de la maquina CNC busca alternativas que, sin disentir de lo
prescripto por el disefiador, adapta al material y herramental la realidad de la elaboracion de la
pieza, y es alli donde se elaboran los planos de detalle o también conocidos como AS BUILD.
Estos de resultar una mejora en el proceso productivo modifican los planos originales y
retroalimenta los planos de fabricacion definitivos.

Como simulacién del prototipo se muestra el procedimiento de fabricacién del tambor, pieza
principal del arma y los pasos y tiempos para ejecucién del prototipo.

Entre las piezas de mayor detalle y tiempos de produccién se encuentran el armazon, el
tambor, y el brazo de tambor. Sus maquinados llevan varios cambios de geometrias y formas que
en un centro de produccién requiere sucesivos cambios de herramientas y posiciones.
Intervencion de los operadores en la fijacion de las piezas, dejando de ser procesos continuos sino
alternativos.

De alli que se busque una optimizacion de procesos y racionalizacion de actividades dentro del
proceso como también probar en centros de mecanizados de cuatro ejes, un eje mas del que
actualmente existe en la empresa Santa Barbara EP.

Para los datos obtenidos en la implementacién del proceso racionalizado se han tomado los
mismos desde febrero hasta septiembre del 2017 en forma alternada por medio de los siguientes

check lists, considerdandose en el afio 2017, 4 verificaciones: 1 mayo, 1 julio y 2 en septiembre.
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Es pertinente manifestar que el primer proyecto de racionalizacién, se lo vino ejecutando
durante el desarrollo de la maestria, y al momento de culminar la malla curricular, iniciamos con
la implementacion del trabajo, razén por la cual las fechas corresponden a los meses de febrero,
mayo, julio y septiembre, del 2017.

La muestra analizada concierne a un lote de armas de 7 unidades en cada proceso evaluado, lo
que corresponde a 28 armas evaluadas durante esa fase de implementacion.
Equivalencia de tiempo de los datos tomados.

0 — 20 minutos 0,25

21 — 41 minutos 0,50

42 — 60 minutos 1,00



Toma de Datos de las actividades del Proceso de Diseiio e Ingenieria
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TOMA DE DATOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO DISENIO E INGENIERIA TOMA DE DATOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO DISENO E INGENIERIA
MES DE FEBRERO 2017 MES DE MAYO 2017
NRO TIEMPO PROCESO EQUIVALENCIA DE NRO TIEMPO PROCESO EQUIVALENCIA DE
ACTIVIDAD RESPONSABLE RACIONALIZADO TIEMPO ACTIVIDAD RESPONSABLE RACIONALIZADO TIEMPO
ORDEN (minutes) (Horas) i (minutos) (Horas)
1 |Recepcién del Contrato Ingenieria 43 min 1,00 horas 1 [Recepeion del Contrato Jefe de Ingenieria 92 min 1,50 horas
Andlisie de las Especificaciones Analists 3¢ Jas Especificacionss
2 |Téenicas y Designacion del Tngenisria 23 min 0,50 horas 2 |Técnicas v Designacion del Jefe de Ingenieria 44 min 1,00 horas
Disefiador Disefiador =
. |Dissfio y elaboracion de planos g = 3 v alabora.mm da. [:.alznos Disefiador 5744 min 96,00 horas
3 L - Disefiador 4783 min 80,00 horas preliminares segin requisitos d
preliminares segiin requisitos s i
" : erificacion del plano . .
Verifi del plan 2y E efe de
4 p:.mc‘;j!m e Jefe de Ingenieria 292 min 5,00 horas i preliminar Tefe de Ingeaieria A6 LN 2,00 horas
5 Se elaborard prototipo o no Tefe de Ingenietia 45 min 1,00 horas 5 ;ielabora.r.a. pmlo.[i;:o 0110. ; Jefe de Ingenieria 39 min 0,50 horas
Pr R ——— - ogramacion segin lenguaje de B ouees .
6 mﬁﬂf‘fﬂ * fmﬂ ey Operario de Maquina 463 min 8,00 horas J miquina v Simulacid Operario de Miquina i 10,00 horas
p - -~ Verificacion y aprobacion de los . )
5 |Verificacion y aprobacién de los . 7 R o ofe de
| |resultados de Iapr laci Jefe de Ingenieria 18min 0,25 haras resultados de la simul Jefe: de Ingerieria 34 min 0,50 horas
Realizar la lista dz materiales a Realizar 1a lista de materiles a
§  |necesitar para el prototipo, Operario de Maquina 20 min 0,25 horas 8 rlacs.slta: parael pwtonp.o: Operario de Maquina 14 min 0,25 horas
mediante la orden de pedido. mediznte La orden de pedido.
FERN e Aprobacion de la orden de . .
9 fﬁ;“m del orden &z de Tngenieria 18min 0,25 horas Y s Tefe de Ingenieria 22 min 0,50 horas
Espera del pedido solicitado a Espera del pedido 50“31[551_02_1 .
10 |Bodega, o encaso denoexistir | Jefe de Ingenieria 32 min 0,50 horas 10 Bon.iega: 0 en caso de no ] Jefe de Ingenieria 19 min 0,25 horas
el tiempo de espera es adicional el tiempo de espera es adicional
ega de ale: Entrega de materiales para y
12 ;“z;‘p; materiales para Opeario de Maquina 19 min 0,25 horas 12 |orototipar per Operario d2 Miquin 32 min 0,50 horas
Reajuste de mdquinas e ingreso Reajuste de maquinas e ingreso
13 |de materia prima en las mismas | Operario de Maquina 38 min 0,50 horas 13 d:m{itmprm en las mismas | Operario de Miguina 23 min 0,50 horas
para impresion del prototipo. para impresion dal prototipo.
Impresion del prototipo (en o = , |Impresion del prototipo (en s ’
14 caso de existt) Operario de Maquina 18 min 0,25 horas 14 caso de existir) Operatio de Miquina 39 min 0,50 horas
| Verificacion de planos y & - |Verificacion de planos y o . g
B prototipe conforme contrate ! Ingenieria 92min 1,50 horas b prototipo conforme contrato Jefe de Ingenieria bl 1,00 horas
16 |Resjuste de planos definitivos Diseitador 2384 min 48,00 horas 16 |Reajuste de planos definitivos Dissfiador 2387 min 40,00 horas
Validacién de los planos Validacion de los planos
= 5 efe de ] . 3 Tefe de Control de .
17 |definitivos y prototipo (emeaso| 7 dciﬁif"l ¢ 226 min 4,00 horas 17 |definitivos y prototipo (¢a caso mﬁ; ° 163 min 3,00 hores
de existir) de existir)
Aprobacion de planos y e e B Aprobacion de planos y S, A .
B | rototipado (en caso de existi) | 2T % [ogenieria 5Lmin 1,00 horas 18| totipado (o caso de ety | 7 8 ngenid 46 min 0,50 horas

Figura 35. Toma de datos de los meses de febrero y mayo 2017
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TOMA DE DATOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO DISENO E INGENIERIA TOMA DE DATOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO DISENO E INGENIERIA
MES DE JULIO 2017 MES DE SEPTIEMBRE 2017
NRO TIEMPO PROCESO EQUIVALENCIA DE NRO TIEMPO PROCESO EQUIVALENCIA DE
ACTIVIDAD RESPONSABLE RACIONALIZADO TIEMPO ORDEN ACTIVIDAD RESPONSABLE RACIONALIZADO TIEMPO
ORDEN [minutos) (Horas) (minutos) [Horas)
1 [Recepcion del Contrato Jefe de Ingenieria 43 min 1,00 horas 1 [Recepeion del Contrato Jefe de Ingenieria 84 min 1,50 horas
ATHliSTs O¢ [as ESpeciicaciones ATHSEs 0 145 ESpeciicacionss
2 |Técnicas y Designacion del Tefe de Ingenieria 23 min 0,50 horas 2 |Técnicas y Designacion del Jefe de Ingenieria 28 min 0,50 horas
Dissfiador Dissfiador
. |Disefio y elaboracion de planos s . . |Disefioy elaboracion de planos . .
" |preliminares segin Tequisitos i Amamin 36,00 horas 2 preliminares segin requisitos o 5743 min 96,00 horas
Verificacion del ) Verificacion del plan e £
4 |Vedfiescltn delplano Tefe de Ingenieria 163 min 4,00 horas 4 e s Jefe de Ingenieria 168 min 3,00 horas
preliminar preliminar
5 |Se elaborard prototipo o ne Jefe de Ingenieria 46 min 1,00 horas 3 |Se elaborari prototipo o no Jefe de Ingenieria 44 min 1,00 horas
Pr ion segin | jede il E Programacion segin lenguaje dz E .
6 m:;ﬂ:‘f“ SEEUR S | Operario de Miquina 583 min 12,00 horas 6 miquina y Simulaci #% | Operario de Miquina 583 min 10,00 horas
g |Vedfiescibny aprobacitndelos|  pp oy ieris 17 min 0,25 horas g |Vedeaciony sprobacibn delos)  pr oo iy 16 min 0,25 horas
resultados de la simul = b resultados de la
Realizar 1a lista de materiales a Realizar la lista de materiales a
§  |necesitar para &l prototipo, Operatio de Miquina 14 min 0,25 horas 8  [necesitar para el prototipo, Operario de Miquina 31 min 0,50 horas
mediante la orden de pedido. madiants 1a orden de pedido
l on de e : Aprobacion de la orden de ik
g |Aprobeciondelaordend Tefe de Ingenieria 23 min 0,50 horas gl [EEmreen LA Jefe gz Ingenieria 13 min 0,25 haras
pedide pedido
Espera dal padido solicitado 2 Espera del pedido solicitado a
10 |Bodega, o encaso denoemistir |  Jefe de Ingenieria 19 min 0,25 horas 10 |Bodega, o encasodenoexistir | Jefe de Ingenieria 44 min 1,00 haras
¢l tiempo de espera es adicional él tizmpo de espera es adicional
ega de e i Entrega de materiale: i
j |Foees de materidles para Operario ds Miguina 18 min 0,25 horas 12 e S IEERERS Operatio de Maquina 24 min 0,50 horas
prototipar prototipar
Reajuste de maquinas e ingreso Reajuste de miquinas ¢ ingreso
13 |de materia prima en las mismas | Operario de Miquina 15 min 1,00 horas 13 |de materia prima en las mismas | Operario de Miquina 13 min 0,25 haras
para impresion dal prototipo. para impresion del prototipo
g [fmpresion delprototipo(en | o e Miquina 22 min 0,50 horas g |Impresiéndelprotolipoen | 6 i e Maguina 16 min 0,25 horas
cazo de existir) caso de existir)
j5 |Venbeonde phincs g Tefe de Ingenieria 106 min 2,00 horas j5 |Veseacknde plosy Tefe de Ingenieria 23 min 0,50 horas
prototipo conforme contrato prototipo conforme contrato
16 |Reajuste de planos definitivos Disefiador 2389 min 42,00 horas 16 |Reajuste de planos definitivos Disefiador 2386 min 40,00 horas
. Valdacitn de los planos Jefe de Control de . S \alldac.:tm de los planos Jefe de Control de .
17 |definitivos ¥ prototipo (en caso E 231 min 3,00 horas 17 |definitivos y prototipo (en caso K 172 min 3,00 horas
- Calidad Calidad
de existit) de existir)
g [Apebmidndeplamosy | pe s 109 min 2,00 horas jg |Apobaiondeplinosy Jefe de Ingenietia 46 min 1,00 horas
prototipado (en caso de existir) prototipado (en caso de existir)

Figura 36. Toma de datos de los meses de julio y septiembre de 2017

Durante la implementacién del proceso de disefio e ingenieria pudimos determinar que en el total

de tiempo por meses son los siguientes:

v'Febrero, 8565 minutos

v’ Mayo, 9512 minutos

v Julio, 8604 minutos

v'Septiembre, 9434 minutos.

Como podemos identificar en los meses de mayo y septiembre se

obtuvo mayor tiempo esto

debido a que existia carga laboral, adicionalmente, que existié una rotacién de personal de los
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disefiadores, provocando que se obtenga un tiempo adicional; sin embargo, no considerable para

la eficiencia del proceso.

En el siguiente cuadro podemos observar de color amarillo el tiempo, costos y eficiencia
estimada, y de color verde el promedio del tiempo, costos y eficiencia resultante de la

implementacién



CODIGO SBEP-PM.001 |CODIGO SBEP-PM-001

VERSION 1 VERSION 1
~ - i TIEMPO DE CICLO TIEMPO DE CICLO
@ SantaBarbara S_ANTA BARBARA EP RACIONALIZADO 159 horss  |IMPLEMENTADO 159 horas
IMPLEMENTACION DE PROCESOS RACIONALIZADOS (horas) (horas)
TIEMPO DE CICLO TIEMPO DE CICLO
RACIONALIZADO 20diss  |IMPLEMENTADO 20 dias
(dias) (dias)
COSTO TOTAL COSTO TOTAL
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO RACIONALIZADO 637,18  |IMPLEMNETADO 62729
(Lote 7 Un) (Lote 7 Un)
) COSTO TOTAL COSTO TOTAL
SUBPROCESO DISENO E INGENIERLA RACIONALIZADO 91,03 IMPLEMENTADO 89,61
(Unidad) (Unidad)
RESPONSABLE JEFE DE INGENIERIA Y DISENO FRECUENCLA Mensual  |FRECUENCIA Mensual
- s : EFICIENCIA TIEMPO EFICIENCIA TIEMPO .
N N N %%
ENTRADAS DEL SUBPROCESO CONTRATOS REALIZADOS POR EL CLIENTE AT = 65.78%
y - EFICIENCLA COSTO EFICIENCLA COSTO
T N N 2, 44% 4
SALIDAS DEL SUBPROCESO PLANOS APROBADOS, ORDENES DE TRABAJO Y PROTOTIPO TR 62,44 et 61,79%
TIEMPO EFECTUADO | TIEMPO EFECTUADO | TIEAPO EFECTUADO | TIEMPO EFECTUADO
- et e _— TIEMFO ESTIMADO | " pppRERO 2017 MAYO 2017 JULIO 2017 SEPTIEMERE 2017 R IO ROMEDIO COSTO COSTO
o : g S Horas | Horas Horas Horas Horas Horas Horas Horas Horas Horas Horas Horas
AV. NAV AV, NAV AV. NAV AV. NAV AV. NAV AV. NAV AV. NAV AV. NAV
T |Recepeién del Contrato 1 1 15 1 13 125 [ 253 0,00 11,03 0,00
Andlisis de las Especificacionss
2 |Técnicas y Designacion del Jefe de Ingenieria 05 0.5 1 0.5 05 0,00 0,625 0,00 441 0,00 441
Disefiador
3 |Diselio y elaboracin de planos Disefiador 9% 80 96 % %6 92,00 o 351,00 0,00 33638 0,00
segin requisitos
4 |Verificacién del plano preliminar 3 5 3 4 3 0,00 375 0,00 2648 0,00 26,48
5 |Se elaborard prototipe 0 no  Ingenieria 1 1 0.5 1 1 0,00 0,875 0,00 3,83 0,00
g |Programacién segin lenguaje de Operario de Miquina 10 g 10 12 10 10,00 o 34,56 0,00 3456 0,00
maquina v Simul
. [Verificacién v aprobacien 8z los . o : 5 o= —
i  Ingenieria 025 025 0.5 025 025 0,00 03125 0,00 221 0,00 221
Realizer la lista de materiales a
8 |necesitar para el prototipo. Operario de Miquina | 025 025 025 025 0.5 031 [ 036 0,00 108 0,00
mediante I orden de pedido.
5 | Aprobacion de I orden de pedido  Ingenieria 025 035 03 03 035 0,00 0375 0.00 221 0,00 221
Espera del pedido solicitado 2
10 |Bodega. o en caso de no existir el Jefe de Ingenieria 025 0.5 025 025 1 0,00 05 0,00 221 000 441
tiempo de espera es adicional
yy [Fnirega de materiales para Operario de Miquina | 023 023 05 025 0.5 0,38 [} 086 0,00 130 0,00
Reajuste de maquinas ¢ mgreso de
12 |maferia prima en las mismas para | Operario ds Miquina | 0,25 0.5 05 1 025 0,56 [ 036 0,00 194 0,00
del prototipo.
13 2‘1’;“’“ del prototipo (en casode | ¢, oo de Miquina SR 023 05 0,5 023 0,38 o 086 130
NVerificacion d planos y profotipo N - N -
L i e  Ingenicria 1 13 1 2 05 0,00 125 0,00 8,83 0,00 11,03
15 |Reajuste de planos definitivos Disefiador 20 48 40 2 40 0,00 25 0,00 14625 0,00 15539
Validacion dz los planos definitivos | Jefe de Control de = - =
' |y prototipo (en caso de existin) Calidad * * N . ° .00 2 000 210 o.00 =i
. |Aprobacion de planes v ] . N
N s = Ingenieria 1 1 0,5 2 1 0,00 1128 0,00 2,83 0,00 203
TOTALES 10800 | 5125 9025 & 10925 5025 11 555 109 505 104.88 5436 397.84 23933 38759 239,71
| APROBADO POR |
| Ena Tandazo |

Figura 37. Cuadro comparativo de la implementacién del proceso de Ingenieria y Disefio. Prototipado de Armas.
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VERIFICACION DE LA IMPLEMENTACION DEL PROCESO
Diferencia de
o Proceso Proceso Proceso mejora en .
e I e e ate e O PAEEEES
proceso normal
Reduccion del Ciclo (horas) 182 horas 139 horas 159 horas 22 horas 14%
Reduccion del Ciclo (dias) 23 dia= 20 dia= 20 dias 3 dias 15%
Reduccion del Costo Total
(USS) 638 637 627 30,71 504
EReduccion del Costo por .
Unidad(USS) o4 a1 20 439 20
Eficiencia en Tiempo
61 16% 67.82% 63,78% 0.05 To4
Eficiencia en Costo 65.80% 62.44% 61.79% 0,04 6%
Resultado Planificado (meta ’ 100,00%
( O 90% |25 dias
planteada)
80,00%
Resultado Obtenido . 85% |20y 25 dias 60,00%
; ) 40,00%
Limite central 70% |27 dias
20,00%
Limite inferior ‘ 60% |>28 dias 0,00%

Figura 38. Resultados de la Implementacion

Una vez implementado el proceso se determina que se cumplié mas de lo establecido en el
indicador, ya que el tiempo en efectuar el prototipado de armas se realizé en promedio de 20 dias,
reduciendo en 3 dias del proceso antes de la racionalizacion, cumpliendo asi con el resultado
planificado del 85%.

En lo referente a los costos también se produjo una mejora del 5 % en la implementacion;

esta reduccion se da en las actividades de elaboracion de planos preliminares segun requisitos,
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mediante la comunicacion directa de la parte productiva con el disefiador, evitando reproceso en
su elaboracion. Asimismo el pedido de los materiales por parte del operador de maquina donde
en funcién de los disefios preliminares ya adelanta el pedido de herramientas y materia prima
para la elaboracién del prototipo. Y por ultimo al intervenir Control de Calidad en las etapas
previas de disefio y elaboracion de planos, se reduce el tiempo y los costos en la validacion de los
mismos y del prototipo.

El proceso implementado se ha incrementado la eficiencia en tiempo en un 7 % y reducido en
costos en un 6 %, esto debido a la ejecuciéon de una actividad de control por parte del Jefe de
Control de Calidad.

Los principales problemas que se detectaron en la toma de muestras son las siguientes:

a) Comunicacién: En el disefio de la pieza el ingeniero aprueba el plano y luego de conversar

con el Tecndlogo a cargo de la produccidn, para verificar si existe inconvenientes con las
maquinarias para su elaboracién, comienza la simulacién de fabricacién en donde se muestran
los pasos que las distintas herramientas que trabajan la pieza y la resuelven en los tiempos
simulados, establece y ajusta los tiempos de produccién. De la simulacién al proceso de
fabricacion se le incrementa un 38% mds del tiempo. Esto se ve demostrado en la actividad
Nro. 13 del proceso de reajuste de maquinarias e ingreso de materias primas en las mismas
para la elaboracién del prototipo.

De haberlo conversado con el Técnico de los equipos de CNC, esto se hubiese contemplado en
la elaboracién de planos y del proceso respectivo. Esta situaciéon fue solucionada en la
retroalimentacién que ocurrié al momento de verificaciéon de planos y prototipo, actividad

Nro. 15 del proceso racionalizado.
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Figura 39. Simulacién y elaboracién de prototipo de tambor de revolver

b) Fallas de corte en el proceso de fabricacion del tambor prototipo: Para fabricar esta pieza

se requiere de un cilindro de Acero, que se lo corta de acuerdo a las dimensiones seguin planos,

ya sea en tornos CNC o en tornos convencionales.

Figura 40. Cilindro de Acero

Posteriormente se maquina un agujero interno para el ajuste del brazo que luego se une al
cuerpo del armazoén y se rectifica el exterior del cilindro a dimensiones con tolerancias. Se

debe medir el nivel de concentracion exterior e interior.

Figura 41. Barras de Acero cortadas
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Se coloca en la matriz de sujecién para el perforado y fresado de la cara superior.

Figura 42. Matriz para hacer recdmaras

Se debe inmovilizar al cilindro, y evitar todo tipo de vibraciones al emplear las herramientas de
perforacién. Se programa en la maquina multifuncion CNC y se realizan los alveolos de

recamaras, empledndose herramientas de precision.

Figura 43. Recamaras en el tambor

Finalmente se ejecutan maquinados terminales de la pieza. Se verifica superficies planas, canales
externos del tambor, la cual estd compuesta por tres pines que se ajustan al tambor,

adicionalmente posee una superficie plana para control con comparador y verificar planitud.

Figura 44. Herramientas de desbaste
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¢) Fallas de maquinado en el proceso de fabricacion del tambor prototipo

De igual forma, se continda con la fabricacion y control de las otras actividades como lo es el
recamarado del tambor. En lo que respecta a esta actividad el proceso marca un tiempo de una
(1) hora en su produccién. Lo que se verifica es fundamentalmente la equidistancia y
excentricidad con respecto a los alveolos que circundan al agujero donde se ubica el brazo del
tambor, pieza que cuenta con un resorte, tope y seguro circular que lo fija al tambor y su
conjunto al armazén del arma. En este aspecto las observaciones que se encontraron si bien
provocaron un ajuste en los tiempos es que el pulimiento interno de las recdmaras presentaba
rugosidades que al momento del ensayo de funcionamiento las vainillas se encasquillan en los
alveolos;

d) Fallas de ajuste en el proceso de ensamblaje del tambor al caiion del prototipo

Las profundidades donde se aloja el seguro de traba de tambor en el tambor no eran uniformes
tanto de profundidad como de anchura y esto al momento de alinearse en el armazén con el
cafidén, causaba un desvio circular de uno con un (1,1) grado con respecto a la linealidad
cafiidén-tambor. Es decir un juego circular del tambor que no permitia la linealidad exacta que

debe tener para la expulsion de la bala sin generar esquirlas o desprendimientos de la punta.

Figura 45. Tambor elaborado sin pulir y pulido.
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Al observarse inconsistencias propias de la fabricaciéon del prototipo se tuvo que detener el
proceso para que se corrijan estas observaciones, situacion que se fue solucionando.

La fabricacion de tambores es una actividad que no puede hacerse con un solo tambor ya
que la maquina CNC produce en serie este tipo de piezas, lo mismo la Cortadora de Hilo que
produce en serie una pieza y también lo es el resto de las piezas que conforman el revélver. Esto
implica que las piezas pequeiias se reproduzcan en una cantidad importante por minuto de trabajo
de la médquina.

Estas observaciones son las que demostraron un incremento en las actividades de
conformacién del prototipo destacado en la actividad Nro. 13 del proceso de reajuste de
maquinarias e ingreso de materias primas en las mismas para la elaboracién del prototipo. Esta
situaciéon fue solucionada en la retroalimentacién que ocurrié al momento de verificacion de

planos y prototipo, actividad Nro. 15 del proceso racionalizado.



Implementacién del Proceso

Andlisis de las Especificaciones | Disefio y elaboracién de planos
Técnicas y Designacion del | preliminares segin requisitos
Recepcidn del Contrato. Disefiador

Programacion seguin lenguaje de

. .l maquina y Simulacion
Verificacién del plano q y

preliminar

Realizar la lista de materiales a | Aprobacién de la orden de pedido
necesitar para el prototipo,
mediante la orden de pedido.

Verificacién y aprobacién de
los resultados de la simulacion

Espera del pedido solicitado a | Reajuste de miquinas e ingreso
Bodega de materia prima en las mismas

Entrega de materiales para | Para impresion del prototipo. Impresién del prototipo (en caso de
prototipar existir)




Verificaciéon de planos 'y

) Reajuste de planos definitivos
prototipo conforme contrato

Validacién de los planos definitivos
y prototipo (en caso de existir)

Aprobaciéon de planos 'y
prototipado (en caso de
existir)

Figura 46. Implementacion del Proceso: Disefio e Ingenieria

3.2 Optimizacion de tiempos en la fabricacion de armas.
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Conforme la racionalizacion de procesos se determind las siguientes actividades para el

proceso de fabricacion de armas, es importante indicar que este proceso es nuevo en la empresa,

ya que originalmente la empresa realiza mantenimiento de armas que incluye reposicion de

piezas y partes componentes.

Sobre la base de este se levantd el proceso racionalizado, el cual se analizard durante esta

implementacion a fin de determinar si se cumpli6 en tiempos, costos y eficiencia.



El proceso racionalizado de fabricacion de armas se presenta de acuerdo al siguiente detalle:

CODIGO SBEP-PM-002.1
VERSION 1
. 'y TIEMPO DE CICLO N
@ SantaBarbara Y oy 51 horas
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS TIEMPO DE CICLO v
RACIONALIZADO =
TIEMPO POR
e 4,64 horas/Persona
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO EOSTOMIDIE 198,37
(Unidad)
SUBPROCESO FABRICACION - ARMAS SOEIO IO 198,37
(Unidad)
RESPONSABLE JEFE DE FABRICACION FRECUENCIA Mensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESO MATERIALES Y REAJUSTE DE MAQUINARIAS EFICIENCLA TIEMPO
SALIDAS DEL SUBPROCESO ARMAS EFICIENCIA COSTO
, TIEMPO
. o DIAGRAMA DE FLUJO COsTO
NO. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas | Horas
] = < v e | P AV | Nav AV. NAV
| |tambor. fiadores. levas de martillo, | Operador de Miquina de x = o o6
gatillo, estrellas y cargadores corte de hilo
externos (para pistolas
P S —
> srificacion de medidas en los Operador de Miquina de - . 0 4Es
cortes en el prototipe corte de hilo
5 o = rosca de Operador de Miquina de % 5 "™ 0.00
cafion, estrellas ¥ tomnillos de ajuste torno
4 [Vesificacion de medidas con ef Operador de Miquina de i i o 5
prototipo torno
5 Operador Matricero X 2 9.16 0,00
pulgares, estrellas v seguros
6  |Fresado de empufiadoras o cachas Carpintero 2 551 0.00
7 |Soldadura de mira al caisn Operador Soldador X 2 7,50 0,00
PP T =
3 e Operador Matricero 1 0,00 458
prototipo
Perforacion de Tapas v ajustecon | Operario de Miquina de . N
® 1o tommillos Armas v Municiones e : A 0,00
1o |Potidointerno de las recamaras del | Operario de Miquina de . A S e
tambor sn maquina convencional Armas v Municiones - E
~ Operario de Miquina de . R
11 |Rectificado de recamaras externas A ¥ iocwne X 1 3.8 0.00
Ensamblaje, o Sincronizacién de Operario de Miquina de .
i2 [ ; X 2 0.00
Armas y
Supervisor de Armas
13 |Verificar la correcta i ? dos y X 4 0,00 20,43
Blindajes
Supervisor de Armas
Municiones, Mecanizados y X 1 5,11 0,00
14 |Prusbas de Fabricacién Blindajes
Analista de Calidad en - F—
i X 1 5,63 0,00
Supervisor de Armas
Municiones, Mecanizados % 1 5,11 0.00
15 |Prusbas ds Fusci o Blindajes
Analista de Calidad en , -
e X 1 5.63 0,00
Codificacion de las piezas Operario de Miquina de . R
16| orincipales (cafion v armazén) Armas v Municiones kS L 3.89 0.00
Supervisor de Armas
17 |Aprobacién de la codificacion Municiones, Mecanizados ¥ X 1 0,00 5,11
Blindajes
Sandblasteo o Pulido de Armazén y
18 |piezas y recubrimiento o Pintado Operador Pintor X 2 731 0,00
del arma
Prucba de Uso con ¢l cliente (en Analista de Calidad en . = =
19 |caso de soticitarto) Armas ¥ Mecanizados i - 000 120
Liberacion del producto por Control c 5
2 5 de . 2
20 | Catidad Tefe de Control de Calidad X 3 2248 0.00
: - Operario de Miquina de . R
2 e . B
21  |Limpieza, Lubricacién y Embalaje s ety X 1 3,89 0,00
TOTALES 10 11 147,92 50,45
Aclaracién: El proceso s realiza de manera simultanea con todas las maquinas y operarios constantes en = drea, cabe indicar que 2l o realizado diente al tiempo de demora
en cada actividad, por lo que un revolver como es en este ejemplo se efectia en 1 dia laborable (8 horas)
[ ELABORADO POR | [ SUPERVISADO POR | APROBADO POR
| Anibal Lépez - Vinicio Jacome | | Ena Tandazo |

Figura 47. Racionalizacion del proceso: Fabricacion de Armas
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Toma de Datos de las actividades del Proceso Produccion y Mantenimiento - Fabricacion de

Armas
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TOMA DE DATOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO FABRICACION DE ARMAS TOMA DE DATOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO FABRICACION DE ARMAS
MES DE FEBRERO 2017 MES DE MAYO 2017
NRO TIEMPO PROCESO EQUIVALENCIA DE NRO TIEMPO PROCESO EQUIVALENCIA DE
ACTIVIDAD RESPONSABLE RACIONALIZADO TIEMPO ACTIVIDAD RESPONSABLE RACIONALIZADO TIEMPO
ORDEN : ORDEN z
{minutos) {Horas) {minutos) (Horas)
Operacion de corte por hilo Operacion dz corte por il
para cafion, recémaras, seguro para cafion, recimaras, seguro
de traba de tambor, fiadores, | Operader de Miquina i de traba de tambor, fisdores, | Operader de Miquing §
U lievas de martillo, gatillo, de corte de hilo 824 min 15,00 horas U |tevas de martillo, gaiflo de corte de il B min 16,00 horas
estrellas y cargadores externos estrellas v cargadores externos
(para pistolss ametralladoras) (para pistolas ametralladoras)
Verificacion de medidas en los | Operader de Maquina i erificacion de medidas en los | Operader de Maguing -
2 2
* |cortes en ol prototipo de corte de hilo i 1,50 horas = |cortes en el prototipo e cowte: de o AB iy 2,00 haras
Tomeade para flete de rosca de ; Terneado para filete de rosca 8¢ )
3 |cabion, ectrellas y tomillos de | CPerad0r de Miquim 107 min 2.00 horas e kil g ioadde: | Dpedcs de Kiagun 84 min 1,50 horas
- de torno u - de torno -
ajuste ajusts
Verificacion de medidas con ¢l | Operader de Maquina i erificacion de medidas con el | Operader de Maguina -
4 prototipo e tor 43 min 1,00 horas 4 prototipo i 43 min 0,50 horas
Fresado de base 4z mira en Fresade de base de mita en
5 [2ionydobaeedo samecad e sy Nt 104 min 2,00 horas 5 [oEfionydebasedeenroscado en| oo sor Matricero 87 min 1,50 horas
armazén, pulgares, estrellas v armazon, pulgares, estrellas v
seguros seguros
Fresado de fad Fresado de fiadi )
g =R Carpintero 124 min 2,25 horas 6 [F T Carpintere 108 min 2,00 haras
7 Soldadura de mira al cafién Operador Soldador 108 min 2,00 horas 7 Scldadura de mira al cafién Operador Scldader 133 min 2,25 haoras
Verificacion de medidas con el N Verificacion de medidas con &l
8 prototipo Operador Matricero 44 min 1,00 horas 8 - Operador Matricero 49 min 1,00 haras
: io de Maquina Operario de Maquina
Perforacion de Tapas y ajuste | CPT02 & ) Perforacién de Tapas v ajuste _ )
® | con tos tomillos STy 45 min 1,00 haras ®  lcon tos tornillos bt i 1,00 haras
Municienss
Pulido interno e las recamaras | Operario de Maquina Pulido intermo de las recamaras | Operario de Maquina
10 [del tambor en méquina de Armas y 51 min 1,00 horas 10 [del tambor en miquina de Armas y 51min 1,00 horas
convencional funici convencional i
Operario de Maquina : Operario de Miquina
Rectificado de Rectificado de
1 |Rectificado de secamaras de Armas v 53 min 1,00 horas 1 [7eeende de reemmans de Armas y 24 min 0,50 horas
externas externas
5 Municiones
£ io de Maquina Operario de Maquina
Ensamblaje, o Sincronizacién de | “PST° Ensamblaje. o Sincronizacién de
2 n ; i o . k :
12 |Mecanizmos de Amas y 108 min 2,00 horas TR i de Armany 128 min 2,25 horas
Munici
Supervisor Superviser de Armas,
. [Vesificar 1a corracta Munici = . [Werificar fa correcta Municiones. i
B | sincronizacion o T 227 min 4,00 horas B |sincronizacién VR sl 4,00 horas
Blindajes Blindajes
Superviser & s, Supervisor de Armas,
Municiones o e Municiones, 6 mi 135k
Mecanizados ¥ min g norms Mecanizados ¥ Ly Elit
14  |Prucbas de Fab Blindajes 14 |Pruebas de Fabricacién Blindajes
Analista de Calidad en . h 'S malisla do Caligad oo 73 mi 1,25h
Armas y Mecanizados 48 min 1,00 horas Armas y Mecanizados UL TEhuLL
Superviser de Armas, Superviser de Armas,
Municiones . Municiones.
Mecanizados y 73 min 1,25 horas Mecanizados y 1,25 horas
15 |Prucbas de F o Blindajes 15 |Prusbas de Fi o Blindajes
Analista de Calidad en . Analista de Calidad en )
Armas y Mecanizados 48 min 1,00 haras Armas y Mecanizados okl 1,25 haras
; io de Maquina = . Operario de Maquina
Codificacién de las piezas Operarie Codificacién de las piezas )
16 L e de Armas y 52 min 1,00 horas 16 WL de Armas y 69 min 1,25 horas
principales (cafln y armaz6u) Municienss principales (caflon y armazér) Municiones
Supervisor de Armas, Supervisor de Armas,
o = 5 Municiones, . = A pcd e Municions: :
17 |Aprobacién de la codificacion G 53 min 1,00 horas 17 |Aprobacién de la codificacion Mecanizados y 79 min 1,25 horas
Blindajes Blindajes
Sandblastes o Pulido de Sandblasteo © Pulide de
Armazon v piezas v . Armazon y piezas y 3
18 | wbrimiente o Pintado del Operador Pintor 104 min 2,00 horas 18 | o cubrimicnto o Piatado del Operader Pintor 135 min 2,25 horas
arma arma
1o |Prueba de Uso con el cliente (en | Anatista de Calidad en . b 1o |Proeba de Uso con el cliente (en | Analista de Calidad en 138 mi 235k
caso de solicitarlo) Armas y Mecanizados 107 min 2,00 horas caso de solicitarlo) Armas ¥ Mecanizados i EEdl e
Liberacion del producto por Tefe de Control de = Liberacion del produste por Tefe de Control de, 3
2 N
20 |Control de Catidad Calidad 164 min 3,00 haras 20 | control de Catigas Calidad i 2o
: : io de Maquina Operario de Maquina
Limpieza, Lubricacién ¥ Operatio Limpieza, Lubricacion y )
2 ¥ i 21 2 ¥ ;
1 Erabaiaje 48 min 1,00 horas Embakaic ds %fg\as} 24 min 0,50 horas
Municiones
—

Figura 48. Toma de datos en los meses febrero y mayo de 2017
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TOMA DE DATOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO FABRICACION DE ARMAS

MES DE JULIO 2017

TOMA DE DATOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO FABRICACION DE ARMAS
MES DE SEPTIEMBERE 2017

NRO TIEMPO PROCESO EQUIVALENCIA DE NRO TIEMPO PROCESO EQUIVALENCIA DE
RO ACTIVIDAD RESPONSABLE RACIONALIZADO TIEMPO R ACTIVIDAD RESPONSABLE RACIONALIZADO TIEMPO
{minutos) (Horas) [(minutos) (Horas)
Operacién de corte por hilo Operacion de corte por hilo
para cafidn, recimaras, seguro para cafion, recimaras, seguro
de traba de tambor, fiadores, Operador de Maquina = de traba de tambor, fiadores Operador de Miquina F
Y tevas de martitlo, gatito de cort de il 348 min 16,00 horas ! evas de mactillo, gtill, de corte de hilo Samin 2500 hotes
estrellas y cargadores externos estrellas v cargadores externos
(para pistolas ametralladoras)
Operador de Maquina f - Verificacion de medidas en los | Operador de Maquina _
2 cortes en el prototipo de corie de hile 107min 2,00 horas " |cortes en el prototipo de corte de hilo el L30kerss
Tormeado para filete de rosca de . Torneado para filete dz rosca de .
= i i erador de M .
3 |cafion, estrellas v tomnillos de Opmddf’_‘l‘;?fq“m 136 min 2,25 horas 3 |cafon,esrels y toreos e | O gy T 93 min 1,50 haras
ajuste i ajuste
Verificacion de medidas con el | Operador de Maquina ) 4 |Verificacién de medidas conel | Operador de Miquina .
4 prototipo R 45 min 1,00 horas 4 prototipo Pl 44 min 1,00 horas
Fresado ds base de mira en Frasado de base dz mira en
E: cafion y de base de enroscado en 5 5 cafién y de base de enroscado en e
> |armazon, pulgares, estrellas y Operador Matricero 138 min 2,25 horas ? |armazon pulgares, estrellas y Operador Matricero 91 min 1,50 horas
seguros szguros
Fresado d= fiad Fresado de empufiadoras o -
I pat s Carpintero 104 min 2,00 horas § eSS Carpintero 98 min 1,50 horas
7 |soldadura de mira al caiién Operador Soldador 156 min 1,50 horas 7. |Soldadinre e mhira al caidn Operador Soldador 108 min 2,00 haras
Verificacion de medidas con &l Verificacion de medidas con el .
8 ik Operador Matricero 38 min 0,50 horas 8 prototipe Operador Matricero 43 min 1,00 horas
. s de Maquina A B Operario de Maquina
Pecforacidn de Tapas y ajuste | CPron % Mia i Perforacién de Tapas ¥ ajuste # ) s
?  |icn b tomiiios de Ammas y 48 min 1,00 horas % | con los tomillos de Armas y 49 min 1,00 horas
Pulido interno de las recamaras | Operario de Maquina Pulide intemo de las recamaras | Operarie de Magquina
10 |del tambor en miquina de Armas y 26 min 0,50 horas 10 |del tambor en maquina de Armas y 52min 1,00 horas
convencional bl convencional 1
Rectificado de recamaras Opetatio de Miquina B 1 Rectificado de recamaras Operario d= Miquina i
L s de Armas y 48 min 1,00 horas externas de Armasy 54 min 1,00 horas
o o
de Maquina Operario dz Miquina
Ensamblaje, o Sincronizacion de Opee o Ensamblaje, o Sincronizacion de ,
12 Mmimjm'ﬂ de Armas y 98 min 1,50 horas 12 Mmim]m de Armas y 116 min 2,00 horas
Supervisor de Armas, Supervisor de Armas,
1 Verificar la correcta Miunicienes, - 13 Verificar la correcta Municiones, =
3 e Mecanizados y 291 min 5,00 horas sineronizacién Mecanizados y 293 min 5,00 horas
Blindajes Blindajes
Supervisor de Armas, Supervisor de Armas,
Municiones, ) Municiones, o
Mecanizados y 43 min 1,00 horas Mecanizados y 44 min 1,00 horas
14  |Prusbas de Fabricacion Blindzjes 14 |Prusbas de Fabricacion Blindajes
Analista de Calidad en . Analista de Calidad en §
Armas y Mecanizados 97 min 1,50 haras Armas y Mecanizados 48 min 1,00 horas
Supervisor de Armas, Supervisor de Armas,
Municienes, _ Municiones, i
Mecanizados 94 min 1,50 horas Mecanizados 46 min 1,00 horas
15  |Proshes e Pincomamiats Blindzjes 15 |Prusbas de Funcionamisnto Blindzjes
Analista de Calidad en _ Analista de Calidad en 78 mi h
Armas v Mecanizados Ly 1,50 horas Armas y Mecanizados min 125 haras
- = io de Miquina o Operario de Maquina
Codificacitn de las piezas Operario T Codificacién de las piezas
5 s ; i 16 s e / ; i
16 | incipales (caién y armazén) de Ammas y 101 min 1,50 horas principales (cafién y armazén) d, Ammias y 44 min 1,00 horas
Supervisor de Armas, Supervisor de Armas,
- Municiones, . . Municions: i
17 |Aprobacion de la codificacion N, 48 min 1,00 horas 17 |Aprobacitn d la codificacion Ms;“{::’g; 4 58 min 1,00 horas
Blindajes Blindajes
Sandblasteo o Pulido de Sandblasteo o Pulido de
Armazén y piszas y B Armazon y piezas ¥ &
I8 || e ) Operader Pintor 92 min 1,50 horas 18 | cubrimisnto o Pintado del Opserador Pinter 105 min 2,00 horas
arma arma
19 Pruzha de Uso con &l cliente (en | Analista de Calidad en 89 mi 19 Prueba de Uso con el cliente (en | Analista de Calidad en ;-
caso de solicitarle) Armas y Mecanizados o 1,50 horas caso de solicitarlo) Armas ¥ Mecanizados 112min 2,00 horas
Liberacion del producte por Jefe de Control de _ Liberacion del producto por Jefe de Control de
2 2 E
2 | Control de Calidad Cafidad fadn 3,00 haras | Conteol de Calidad Calidad 172min 3,00 horas
. - io dz Miquina : & Operario de Maquina
Limpieza, Lubricacion y Operatio T Limpieza, Lubri y q
n 3 de Amas 44min 1,00 horas =T de Amuas 52min 1,00 horas
Municiones = Municionss

Figura 49. Toma de datos en los meses de julio y septiembre de 2017
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Durante la implementacién del proceso produccién y mantenimiento — fabricacion de armas, se
determind el siguiente tiempo por meses:

v'Febrero, 2734 minutos

v’ Mayo, 2945 minutos

v/ Julio, 3063 minutos

v'Septiembre, 2841 minutos

En este proceso en los meses de mayo y julio se obtuvo mayor tiempo, debido a que se
realizaron algunos corte por hilo y otros por cizalla, algo que no es muy comun; sin embargo,
debido a algunas fallas en la maquinaria se tomé esta decision, ademds que se utiliz6 mayor
tiempo en la sincronizacion de las piezas, en estos meses existieron algunos errores, los cuales
fueron solucionados de manera eficiente con el actividad de control implementado.

En lo referente a los tiempos de fabricacion de las piezas que conforman el arma, el equipo de
investigacion presenta en una planilla el proceso racionalizado con los tiempos tedricos y su
relacion con los tiempos reales de manera de comprobar las diferencias que resultan del andlisis.
En el siguiente cuadro podemos observar de color amarillo el tiempo, costos y eficiencia
estimada, y de color verde el promedio del tiempo, costos y eficiencia resultante de la

implementacion.



CODIGO SEEP-PM.002.1{CODIGO SBEP-PML002.L
VERSION 1 VERSION 1
o : { TIEMPO DE CICLO TIEMPO DE CICLO
@ SantaBdrbara ?ANTABARBARAEP RACIONALIZADO Siborss  [IMPLEMENTADO. 4 horas
IMPLEMENTACION DE PROCESOS RACIONALIZADOS (horss) (hors)
TIEMPO DE CICLO TIEMPO DE CICLO
RACIONALIZADO §dizs  MPLEMENTADO 6dis
(das) (dias)
COSTO TOTAL COSTOTOTAL
PROCESO PRODUCCION Y MANTENIMIENTO RACIONALIZADO 19837 |[IMPLEMENTADO 19378
(Lote 7Un) (Lote 7Un)
COSTO TOTAL [COSTO TOTAL
SUBPROCESO FABRICACION - ARMAS RACIONALIZADO 19837 |[IMPLEMENTADO 193,78
(Unidad) (Unidad)
RESPONSABLE JEFE DEFABRICACION [FRECUENCIA Mensual  [FRECUENCIA Mensual
. y e EFICIENCLA TIEMPO| EFICIENCIA TIEMPO
NTRAD! M AJUSTE DE MAQUINARI 843% 3
ENTRADAS DEL SUBEROCESO IATERIALES Y REAJUSTE DE MAQUINARIAS e BATE [ 77,66%
EFICENCIACOSTO| ., [EFICIENCIA COSTO
SALIDAS DEL SUBPROCESO ARMAS ) B 755%
TIEMPO EFECTUADO | TIEMPO EFECTUADO | TIEMPO EFECTUADO | TIEMPO EFECTUADO
- ST iR TIEMPOESTMADO) ™ ppceno 2017 MAYO 2017 JULIO 2017 SEPIIEMBRE2017 | [EME O PROMEDIO COSTO cosTO
- ’ ; o Horas | Hos | Hos | Horas | Horas | Homs | Hos | Hors | Horas | Horas | Homs | Homs
v, | M | oA NAV AV, NAY AV, NAV AV, NAV AV, NAV AV, NAV AV, NAV
tambor, fadores,levas de martillo, | Operador d Miquina .
1 |t sl y cegdres decarte de il m S & & B 34 U s & £ o
externos (para pistolas
5 [Verlicasin demetidasalos | Operador e Miuina 2 5 3 5 5 0 1 o e ™ 25
|cortes en €l prototipo de corte de hilo
3 |Tomado pua e doroscade | Operdon e Miina | 5 i 35 P i ; o o i .
|cafion, estrellas y tomillos de de tomo
L |Velicadin Gemetids conel Operador de Maquina ; i o i i . o - = a P
| |prototipo de torno
Fresado e base de mia en cafn y
5 Operador Mattizzro | 2 2 13 2 13 175 0 916 000 80 000
6 [Fresado de empuiiadores o caches Carpintero b 225 2 2 13 194 0 531 000 53 000
7 |Soldadura de miraal cafén Operador Soldador | 2 2 225 15 2 194 0 730 000 22 000
Wertficacita e meides con el - -
B s Operador Matricero 1 1 1 05 1 000 038 000 458 000 401
Becforacicn & Tapas y guste con | Operario 0= Maquina
s e 1 1 1 1 1 100 0 38 000 38 000
. .| Opetario de Miquina
o [Podomtemo dlas rsamars &l de Amasy 1 1 05 05 1 075 0 380 000 29 000
tambor en méquina convencional F i
Muticiones
11 [Rectificado de recamaras externas 1 1 03 1 1 088 0 389 0,00 340 0,00
[y [Fusambiae o Sicronzacion de 3 2 2 3 15 o) 138 0 Al 000 729 000
Mecanismos
Muriciones
Supervisor Gz Amnas,
13 |Verifcara correcta sincronizacitn | Muriciones, 4 4 4 3 3 000 45 000 04 000 0%
femizadory
Supervisor de Amas,
\}i‘:‘:;”;‘; . 1 1 125 1 1 106 0 s 000 34 000
14 [Prusbas de Fabricacion Blindges
Analistade Calidaden - i "
v 1 125 1 1 106 0 58 000 598 000
Supervisor G= Amas,
\?l““‘“”;‘“ y 1 135 15 135 1 128 0 sal 000 638 000
13 |Pruebas de Funcionamiento ey
Blindajes
Analista G Cabidaden i, B i, ,
ety 1 125 15 125 125 0 58 000 104 000
Codificacion Ge s pezas Operario de Miquina i,
) [Femrev Rpea 1 1 125 1 1 106 0 38 000 413 000
Superviser ¢ Amuas,
& i Municiones, o . b
17| Aprobacitn de  codifcacivn Vi 1 1 125 1 1 000 106 000 51 000 54
Blindaies
Sandblasteo o Pulio & Amazony
18 |piccas y recubrimiento o Fintado | Operador Pintor 2 2 25 1 2 181 0 731 000 663 000
del arma
Brusba de Uso con e cliente (en | Analista e Caliad en p i e . E B
s deslctark) Armas y Mesanizados - - i b - G i & oED o LER
.+ |Liberacién del producto por Control e Control de . . . B _
LI o 3 3 305 3 3 306 0 048 000 0% 000
Uperanio Ge MaquTa
2 |Limpiczs, Lubricacién y Exbalye de Armas y 1 1 05 1 1 038 0 38 000 340 000
Dunirinnas
TOTALES 0o | 100 | %8 105 £ il B 1L B 13 BB | 10 7 5048 15 5126

Anibal Lopez - Vinicio Jicome

APROBADO POR

Figura 50. Cuadro comparativo de la implementacion del proceso: Fabricacién de armas.
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VERIFICACION DE LA IMPLEMENTACION DEL PROCESO

Diferencia de
o Proceso Proceso Proceso mejora en .
Bl e i e e s
proceso normal
Reduccion del Ciclo (horas) 0.0 31 horas 49 horas 2 horas 4%
Reduccion del Ciclo (dias) 0,0 O dias O dias 0 dias 4%
Reducecion del Costo Total
(US5) 0.0 193 4 19378 4,59 1%
Reduccion del Costo por ; - .
Unidad(USS) 0.0 193 4 19378 4,50 204
Eficiencia en Tiempo
0.0 78.43% 17.66% 0,01 1%
Eficiencia en Costo 0,0 77.66% 73,55% 0,04 6%
Resultado Planificado (meta
( 90% (50 horas para un arma
planteada)
Limite superior . 95% |= 50 horas para un arma
Resultado obtenido 70% |45 y 49 horas
Limite inferior . 60% |< 45 horas

Figura 51. Resultados de la implementacion

Implementado el proceso se determina que se cumplid lo establecido en el indicador, pues
el tiempo en efectuar la fabricacion de armas estd actualmente en un promedio de 49 horas. Se ha
reducido 2 horas desde la aplicacion del proceso racionalizado en la fabricacion de las armas.

Esto produjo una reduccion del 4 % en las horas trabajadas. En lo relativo a las diferencias
que provocaron el mejoramiento en el proceso racionalizado mencionamos una reduccion en el
tiempo de elaboracion del brazo del tambor; su corte y mecanizado fue reemplazado por: a)

fabricacion del eje en forma independiente; b) embujado del brazo y del eje, c) corte y
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mecanizado del cuerpo en forma independiente; acortamiento en los tiempos de soldadura de

mira y pulido de recdmaras internas del tambor.

Figura 52. Brazo del tambor

Asimismo se redujeron las cantidades de resortes en el brazo de la estrella, de dos a uno solo.

Figura 53. Resortes en el brazo de la estrella

Ademais el trabajo en equipo con control de calidad en los procesos intermedios de elaboracion de
piezas, ayudo a que se minimicen los errores y se reduzcan los tiempos de produccion de acuerdo
a lo determinado en las actividades 14 y 15 del proceso racionalizado.

En lo referente a los costos también se produjo una mejora del 2 % en la implementacion;

esta reduccion se debe al acortamiento de las actividades mencionadas anteriormente. Al
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intervenir Control de Calidad en las etapas previas de aprobacién de las actividades de corte,
validacién de planos, se reduce el tiempo y los costos.

El proceso implementado cuenta con una eficiencia en tiempo de 77,66% y una eficiencia en
costo del 73,5%.

Los principales problemas que se detectaron en la toma de muestras fueron:

a) Fallas en el ensamblaje, o Sincronizacion de Mecanismos en la linealidad cafidn-

tambor v aguja percutora- tambor.

Una vez completado la parte del chaflanado externo del tambor se comienza a ensamblar el
brazo del tambor que va unido al armazén del arma y alineado con el cafién. Estas piezas
deben tener la misma axialidad para lo cual se lo controla con el patrén de calibracion para
lograr el perfecto ensamble.

Verificada la lineacién caidn, tambor, se continian con el resto de las piezas mdviles, que
establecen que la sincronizacién mecdnica genere el movimiento correcto para la percusion
del cartucho.

Para el caso particular de la alineacién del percutor con el eje central del alveolo del tambor,
linealidad que debe mantenerse una vez que el tambor gire sobre su eje y se alinee
nuevamente al eje axial del caidn con el nuevo alveolo de alojamiento del cartucho, este
también debe centrarse y tener s6lo un pequefio espacio de salida, para percutir al cartucho y
mediante un resorte debe meterse en el hueco del armazoén establecido para tal fin.

Las dimensiones establecidas rondan los 7,5 a 8mm de didmetro interno ya que el percutor,
que se lo conoce como aguja lanzada tiene una conicidad para tal fin de manera de que solo

la punta salga del frontis del revolver solo un 2,5 mm y vuelva a ingresar sin quedar trabado,
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que impida al tambor continuar girando o bien que no salga lo suficiente para que no percute
al cartucho.

El tipo y cantidad de espiras del resorte y su tratamiento superficial juega un papel muy
importante para que este funcionamiento responda sin inconvenientes. Durante la
implementacién se realizaron mediciones de la profundidad interna del huelgo donde va

alojado el percutor, constatdndose lo siguiente:

Figura 54. Mediciones de profundidad donde se aloja el percutor

MEDICIONES DE HUELGO DEL PERCUTOR X-BARPLOT R-PLOT
X-DOBLE R-DOBLE
PRUEBA M1 M2 M3 M4 X-BAR [R-BAR _[BAR UCLx_ [LCLx |BAR UCLR [LCLR DATOS LES=8,1
1 8,35 7,19 84 8,51 811 0 8,09| 8,0875| 7,090 0| 0,012 0,00} LEI=7,2
2 8,35 7,19 84 8,50] 811 0 8,09 8,085| 7,090] 0| 0,012 0,00}
3 8,35 7,19 8,4 8,51 811 0 8,09| 8,0875| 7,090| 0| 0,012 0,00}
4 8,35 7,19 84 8,50] 811 0 8,09 8,085| 7,090] 0| 0,012 0,00}
5 8,35 7,19 84 8,50] 811 0 8,09 8,085/ 7,090] 0| 0,012 0,00}
6 8,35 7,19 84 8,50] 811 0 8,08| 8,0845| 7,090] 0] 0,012 0,00}
7 8,35 7,19 84 8,50] 811 0 8,08 8,084| 7,090] 0| 0,012 0,00}
8 8,35 7,19 84 8,49] 811 0 8,08| 8,0835| 7,090 0| 0,012 0,00}
9 8,35 7,19 84 8,49] 811 0 8,08 8,083| 7,090] 0| 0,012 0,00}
10 8,35 7,19 84 8,49] 811 0 8,08| 8,0825| 7,090| 0| 0,012 0,00}
1 8,35 7,19 84 8,49] 811 0 8,08 8,082| 7,090] 0] 0,012 0,00}
12 8,35 7,19 84 8,49] 811 0 8,08| 8,0815| 7,090| 0| 0,012 0,00}
13 8,35 7,19 84 8,48] 811 0 8,08 8081| 7,090] 0] 0,012 0,00}
14 8,35 7,19 84 8,48] 811 0 8,08| 8,0805| 7,090| 0| 0,012 0,00}
15 8,35 7,19 84 8,48' 811 0 8,08  8,08| 7,090| 0| 0,012 0,00}
16 8,35 7,19 84 8,48' 8,10} 0 8,08| 8,0795| 7,090] 0| 0,012 0,00}
17 8,35 7,19 84 8,48] 8,10} 0 8,08 8,079 7,090] 0| 0,012 0,00}
18, 8,35 7,19 84 8,47] 8,10] 0 8,08| 8,0785| 7,090] 0| 0,012 0,00}
19 8,35 7,19 84 8,47| 8,10} 0 8,08 8,078 7,090 0| 0,012 0,00}
20 8,35 7,19 7,601 8,47 7,90 0 7,88 7,8778| 7,090 0] 0,012 0,00
167, 143,8 167,201 169,78/ 161,945,
8,35 7,19 8,36005 8,489| 8,09726

Figura 55. Mediciones de Huelgo del Percutor
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Figura 56. Control estadistico del huelgo de alojamiento del percutor Revolver ATI

En este caso las mediciones detectaron una distribucion disimil a lo planificado y a las
mediciones estrictas en el huelgo respectivo. Esto puede provocar una holgura con rangos poco
precisos, que pueden determinar resortes flojos en su interior o demasiado ajustados; percutores
que no regresen una vez que impacte el martillo o se atasquen en el didmetro de salida o no
salgan la distancia necesaria para percutir la cdpsula del cartucho; o base de resortes sin las
dimensiones precisas que puedan generar que el resorte del percutor no regrese a su posicion
original. Se capacito al personal en los procesos constructivos para salvar estas diferencias.

En virtud de estas observaciones y andlisis, el equipo investigador pudo determinar que el

acercamiento de control de calidad en el proceso constructivo del arma en las etapas de
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ensamblaje pudo detectar estas fallas y solucionarlas al momento de su armado. Actividades 14 y
15 del proceso racionalizado.

b) Fallas en el acabado superficial y/o terminacion del pintado del arma

Para la culminacién del aspecto visual, dimensional y de peso del arma se ejecutan los
protocolos de inspeccion referidos en la Norma INEN 3005 donde si bien no se especifican
la rugosidad y adherencia del recubrimiento, debe ser de fundamental importancia ya que
con el uso y manipulacién del arma, el d4cido provocado por el sudor o cualquier oxidacién
provoca el despintado, es por eso que se le ejecuta a las piezas externas un proceso de
Sandblasteo que le permite dar al metal una porosidad del orden de 1,8 a 2,5 micras que le da
al acabado la profundidad necesaria para que la base de pintura o superficie que requiera el
cliente como cromado, fosfatado o pavonado el anclaje requerido para evitar
desprendimientos de pintura o que el metal quede expuesto a los diferentes ataques de
agentes oxidantes.

Luego se le da la capa de recubrimiento y se lo envia al horno para que seque y fije la
pintura. Este procedimiento trae aparejado algunas deformaciones en la pieza ya que el calor
genera algunas malformaciones en la superficie como puede ser el remarcado de la soldadura
de los pines en la tapa del armazén o bien alguna ralladura por la fuerza del limado por parte
de los operarios ensambladores de las piezas. Esto debe corregirse previo al pintado y
secado al horno del arma.

Se aplicaron las técnicas de pulimiento, luego del limado para terminar en un control
superficial de las rugosidades y medicién de espesores para lograr las micras requeridas y la

uniformidad en los acabados. Actividad nro. 18 del proceso racionalizado.
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¢) Fallas en el alineamiento caiion-recamara para evitar el desprendimiento de esquirlas

al momento del disparo.

En funcién de los ensayos realizados, se ha demostrado que la excentricidad de 1,1 grados
genera una falta de axialidad entre el alveolo de la recamara que contiene al cartucho y el
cafién provocando que la punta tope con la parte posterior a la boca del cafién, y obligue por
la presion ejercida por los gases a que la punta se parta y extraiga pedazos pequefios de punta
blanda por la holgura entre cafién y recamara que pueden generar un incidente en el entorno
del tirador.

Este defecto que llega a ser critico, fue solucionado mediante el ajuste que permite a la traba
de giro de tambor, centre la abertura del tambor y lo alinea con el cafién. Esta guia en el
exterior del tambor, hace que la traba detenga al tambor en su giro y lo fije previo a la
ejecucion del disparo y lo alinea al candn para la salida del proyectil. Sistema que se
complementa con la proyecciéon de un tubo tipo Venturi en la parte posterior a la boca del
caiién que provoca que la emision de gases, pélvora no quemada y el mismo proyectil se

alineen al cafién y puedan salir del mismo.
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Verificaciéon de medidas en los
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el prototipo
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\(erlﬁcgr ) la correcta | Pruebas de Fabricacién Codificacién de las piezas principales
simcronizacion Pruebas de Funcionamiento (cafién y armazoén)

Sandblasteo o Pulido de Armazoén y
piezas y recubrimiento o Pintado | Prueba de Uso con el cliente (en caso

Aprobacién de la codificacién del arma de solicitarlo)

. .. Limpieza, Lubricacién y Embalaje
Liberacién del producto por

Control de Calidad

Figura 57. Implementacion del proceso: Fabricacion de Armas

3.3 Optimizacion de tiempos en la fabricacion de municiones.

Conforme la racionalizacion de procesos se determiné las siguientes actividades para el proceso
de fabricacion de municiones, el mismo que se analizard durante esta implementacién a fin de

determinar si se cumplid en tiempos, costos y eficiencia.
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El proceso racionalizado de produccién y mantenimiento — fabricacion de municiones se muestra

a continuacion:

CODIGO
VERSION 1
< SANTA BARBARA EP
@ SantaBarbara. . TIEMPO DE CICLO 37 horas
LEVANTAMIENTO DE PROCESOS RACIONALIZADOS
TIEAPO DE CICLO 5 dias
2 sacias COSTO TOTAL (Lote .
N Y MANTEN
PROCESO PRODUCCION Y MANTE: o 160,59
SUBPROCESO FABRICACION - MUNICIONES Pt 0.005
RESPONSABLE JEFE DE FABRICACION FRECUENCLA Mensual
ENTRADAS DEL SUBPROCESO MATERIALES Y REAJUSTE DE MAQUINARIAS EFICIENCLA TIEMPO s58.39%
SALIDAS DEL SUBPROCESO MUNICIONES EFICIENCLA COSTO 56.75%
N TIEAPO
DIAGRAMA DE FLUJO cosTo
No. ACTIVIDADES RESPONSABLES Horas
] = < v [ ] | ] AV, AV, NAV
Operario de Maquina de Municiones 1| X 023 0.00 0.61
Trastado de fas vainilles ¥ Manejo de la
inaria pars colocacién de cipsula
folminante.
Operatio de Miquina de Municiones 025 o091 0,00
M Ianejo de la maguinaria para colocacion del
rociado de pezamento y verificacion visual dl | Operario de Mquina de Municiones 1| X 6 14.56 0.00
rociado
Graduacion en la maquina de ensamblaj
cantidad de pélvora y tipo de punta segon el 1 3.9 0.00
catibre
Colocacion ds 1a vaina en la maquina de
ensamblaje para agregacion de povora ¥ punta 05 121 0.00
Manejo de la maquinaria para colocacin de Ia . S o
poivora y punta segin
Verificacion por musstreo el taraje & . i
poivora en la vaina para verificar la cantidad -AmbiStade Cateiad oo Armas y s 0.00 33,79
Mecanizados
segiin especificaciones técnicas
Ingreso del cartucho para ol crimpeado o o
apriete de I punta con 1a vaina t & .00
Verificar el rechazo de cartuchos que nio
cumplen con las especificaciones técnicas, lo | Operario de Mquina de Municienss 3 ] 0.00 2333
reatiza sutomiticamente la Maquina
Control vispal v dimensional de cartuchos 1 0.00 243
0 Analista de Calidad en Armas 30 N 1126 000
Mecanizados
Prucbas de Foncionamisnto en armas Amlibtade Candad <« Ameay x 2 11.26 0.00
Mecanizados
Codificacion de las nmuniciones para R
trazsbilidad de las mismas 4 s e
Supervisor s N
Aprobacion de 1a codificacin bl 025 0.00 128
1 |Prosba de Uso con el cliente en armas, en caso | Anaista e Catidad en Armas v . 000 e
de soficitarlo Mecanizados
Liberacion del producto por Control de _ _ . R 0
s de Control de Calidad x 3 2248 0.00
16 |Embatzje Operatio de Miquina de Municiones 1 1 0.00 2,43
TOTALES 2175 | 155 9110 69.48

cada actividad, por lo que un lote de 30.000 cartuchos de Smm como es en es

| ELABORADO POR

| Anibal Lépez - Vinicio Jacome

Aclaracién: El proceso se realiza de manera simultanea con todas las méquinas y operarios en el drea, cabe indicar que el levantamiento realizado correspondiente al tiempo de demora en

emplo se efectiia en 1 dia laborable (8 horas)

| SUPERVISADO POR ‘

| Ena Tandazo |

Figura 58.

Racionalizacién del Proceso: Fabricaciéon de Municiones
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Toma de Datos de las actividades del Proceso Produccion y Mantenimiento — Fabricacion

de Municiones

s . S ICACIONDE MUNICIONES TOMA DE DATOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO FABRICACIGN DE MUNICIONES
MES DE FEBRERO 2017 MES DE MAYO 2017
NRO TIEMPO PROCESO EQUIVALENCIA DE o TIEMPO PROCESO EQUIVALENCIA DE
ORDEN ACTIVIDAD REROIERRE | et o ORDEN ACTIVIDAD RESPONSABIE | RACIONALIZADO TIEMPO
minutos| oras, .
(minutos) {Horas)
Traslado de las vainillas v Operario de Maquina . Traslado de las vainillas y Operario de Maquina N
! Mangjo de la maquinaria para de Municiones 1 Seoin 0,25 horas 1 Mangjo de la para de M 1 = imin 0,25 horas
colocacitn de cipsula locacion de capsula eratio Ge Miquina
fulminante. Operario dz Miquina - R Solminante. Nk 18 min 0,25 horas
de M 2 i =
Nansjo d= la maquinaria para l\llmqo d.:lxmqm;m: para B
colocacion del rociado de Operario de Miquina ) 3 [clossciondelrocindode | Operano de Miquina 344 min 6,00 horas
2 S 3 X egamento y verificacion vis 2 Municiones
2 pegamento v verificacion visual de Municiones 1 A4 min 6,00 horas 1; { 5 ; b i ual de M ! :
del rociado e IRaach:
Graduacion en la maquina de Graduacion en la miquina de
e de - io de Magui iblaje de la cantidad de de M R
3 mmbhju st Rk thuﬂm 48 min 1,00 horas 3 me ot dfm e O%T“\I}D ety 48 min 1,00 horas
polvora y tipo de punta segin de Municiones 3 Ppolvoray Hpo de punta segin 2 Municiones 3
el calibre el calibre
Colocacién de la vaina en la Cl?lo@c\m delavainaenla B
miquina de ensamblaje para Operario de Maquina ) 4 |mdquina de ensamblaje para Operario de Miquina "
* | sgregacion de péfvoray pusta | de Musiciones 1 i 0,50 haras * Jagregacion de petvoray puata | de Municicnes 1 s 030 ors
seminelealibre segin el calibre
Mangjo de la maquinaria para NESRERp _ M‘mng_ ﬂE]AIIL&ql:“'ﬂJ.ﬂ'A e erario de Maguina R
3 |colocacion de la potvora v OI?;“‘E‘[;‘;‘\D&E“BW 288 min 5,00 horas 5 |colocacion d:clla;cl\'oﬂ ¥ Ol;:_h Munictmsli p 288 min 5,00 horas
punta segin calibre s i p'lm.[a segin calibre
Verificacion por muestreo del v m.ﬁcamm por muestreo del . .
tarzje de polvoraen lavaina | Analista de Calidad en . taraje de polvora en la vaina Analista de Calidad en .
6 | para verificar Ia cantidad segin | Armas y Mecanizados Rl 6.00 horas 8 |ara verificar Is contidad segin | Asmas ¥ Mecanizados SR 6,00 horas
especificaciones técnicas especificaciones técnicas
Ingreso del cartucho para el ] - [ngreso del cartucho parael |y o g
= e D 5 2 Miquina )
7 |crimpeado o apriste de la punta O‘;““Gziq:i”z“lm 47 min 1,00 haras 7 mﬁﬂév oapriste delapunta | L e 48 min 1,00 horas
con la vaina ke 3 ot la vaina
Verificar el rechazo de cartuchos Verificar el rechazo de cartuchos|
que no cumplen con las o que no cumplen con I.as s de Miising
9 |especificaciones técnicas, lo OF::&GD d.' M‘:q'im 348 min 6,00 horas 8 |especificaciones técnicas, lo 01::15 \hmmm:: 3 344 min 6,00 horas
realiza automaticamente la D realiza automdticamente la 2
Miquina Maquina
Control visual v di ional de io de Maqui Control visual v dimensional de | Operario dz Miquina _
9 ca;nu;;o‘:s bl 01::”)‘[" qulm 48 min 1,00 horas g S de Musi 1 54 min 1,00 horas
o] = icaci fid Pruebas de Fabricacion en cafion, . .
10 xx&iﬁ&iﬁmﬂ e 108 min 2,00 horas 10 |manometrico segin normas de Amm“_ - Calu.iad i 108 min 2,00 horas
producsién = Armas y Mecanizados d producidn. | Armas y Mecanizados
Prusbas d= Funcionamiento en | Analista de Calidad en . Pruebas de Funcionamiento en | Analista de Calidad en =
s A 114 min 2,00 haras ) Armas  Mecanizados 112 min 2,00 horas
Codificacién de las municiones | Operario de Miquina . o |Codificacién de fas municiones | Operario de Miquina -
12 | trazabilidad de las mismas | de M 2 gsamin L,00 haras 12 |para trezabilidad e fas mismas | _de Municiones 2 S 1,00 horas
Supervisor de Armas, Supervisor de Armas,
- W M e q Municiones, N
13 |Aprobacién de la codificacion i 2l 19 min 0,25 horas 13 |Aprobacion de la codificacion Mecanizados ¥ 14 min 0,25 horas
Blindsjes Blindsjes
Prusba de Uso con el clients en | Analista de Calidad en . Prueba de Uso con el chiente en | Analista de Calidad en ~
i armas, en caso de solicitarlo Armas y Mecanizados Gl 1,00 haras i armas, en caso de solicitatle Armas y Mecanizados A3 min 1,00 horas
. |Liberacion del producto por Jefe de Control de . 5 |Liberacion del producto por Jefe de Control de .
1| Control de Caiidad Calidad 2 i 3,00 horas 1 |control és Calidad Calidad s e
. de M . Operario de Mdquina R
il = gty 1,00 haras il i de Municiones 1 e 1,00 horas

Figura 59. Toma de datos en los meses de febrero y mayo 2017.
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TOMA DE DATOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO FABRICACION DE MUNICIONES TOMA DE DATOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO FABRICACION DE MUNICIONES
MES DE JULIO 2017 MES DE SEPTIEMERE 2017
NRO TIEMPO PROCESO EQUIVALENCIA DE NRO TIEMPO PROCESO EQUIVALENCIA DE
ACTIVIDAD RESPONSABLE RACIONALIZADO TIEMPO ACTIVIDAD RESPONSABLE RACIONALIZADO TIEMPO
ORDEN : ORDEN =
(minutos) (Horas) (minutos) (Horas)
Traslado de las vainillas v Operario de Maquina . Traslado de las vainiflas y Operario de Maquina -
| [Manio de ta maguinaria para | de Munigiones 1 S 0,25 horas , [Manejo de1a maguinasia para | de Municionss 1 A 0,25 hioras
colocacion de cipsula io de Maquis colocacion de cipsula de Maqui
fulminante. Ofuf’ A 17 min 0,25 horas fulminante Olf_mf Epa e 14min 0,25 horas
VIan=]o Oz 12 MaqUiiara para TVIanE]0 O¢ 1 Maquiniana para T
de M da M
2 |eolocacion def rociado de OpemuodeMiren 349 min 6,00 haras 2 |colocacion del rociado de &l o 344 min 6,00 horas
5 z de Municiones 1 de Municiones 1
2 0.3 wrarificacidn vienal o 0 v verificacifn vienal
Graduacién en la maquina de Graduacion en la méquina de
ensamblaje de la cantidad de Operario de Maquina . ensamblaje de la cantidad de Operario de Maquina .
% poivora y tipo de punta segin de Municiones 3 S 1,00 horas 3 polvora y tipe de punta segin de Municiones 3 S min 1:00 hiorss
el calibre el calibre
Colocacion de la vaina en la Colocacion de la vaina en la
2 miquina de ensamblaje para Operario de Maquina . miquina de ensamblaje para Operario de Maquina .
4 agregacion de polvora ¥ punta de Municiones 1 23min 0,50 horas b agregacion de polvora y punta de Municiones 1 2] 0,50 horas
segin el calibre segin el calibre
Mangjo de la maquinaria para Manejo de la maquinaria para AT
3 |colocacion de la polvora y Opemonce )hq‘f.m 283 min 5,00 horas 5 |eolocacién de la pélvora y Qpsenes: '_\hquqma 284 min 5,00 horas
d de Municiones 3 5 A de Municiones 3 &
punta segin calibre punta segin calibre
Verificacitn por musstreo del Verificacion por muestreo del
taraje de polvora en la vaina Analista de Calidad en . taraje de polvora en la vaina Anglista de Calidad en .
s para verificar la cantidad segin | Armas y Mecanizados zoemin 6.00 horas : para verificar la cantidad segin | Armas y Mecanizados 248 (min 6,00 horas
especificaciones técnicas especificaciones téenicas
Ingreso del cartucho para el . o Ingreso del cartucho para el -
& L S Operario de Maquina . o it o Operario dz Mdquina .
7 |crimpeado o apriete delapunta | Ty o L5 49 min 1,00 horas cnmP-fd_o caprietedelapunta | o el 52 min 1,00 horas
con la vaina con la vaina
Verificar el rechazo de cartuchos Verificar el rechazo de cartuchos
que no cumplen con las Sy A X que no cumplen con las AT
§ |especificaciones técnicas, lo | DT de Miquina 357 min 6,00 haras 8 [especifieaciones téenicas, 1o | OPeran Se Miquina 353 min 6,00 horas
. ! de Municiones 3 2 2 B de Municiones 3 2
realiza automiticamente la realiza automdticamente la
Mdgquina Mquina
Control visual v dimensional dz | Operario de Maquina . Control visual v dimensional de | Operario de Miquina .
% | artuchos e Mo 1 49 min 1,00 haras 2 | Py 1 44 min 1,00 horas
7 m{;":[ﬂ o Coon| Aualista d Calidad en ) h 0 Tmiﬁi"fﬂﬁﬂﬁﬁf“ Anlista de Calidad en 115 mi 200k
o .ﬂﬁﬂ Segun normas ae Armas y Mecanizados 113 min 2,00 horas . ] * | Aymas v Mecanizados min # oras
produccion. = produccion. =
Pruebas de Funcionamiento en | Analista de Calidad en ) Pruebas de Funcionamiento en | Analista de Calidad en .
| s ‘Armas y Mecanizados 119 min 2,00 horas W | mas Ry M 113 min 2,00 horas
Codificacion de las municiones | Operario de Maquina . Codificacion de las municiones | Operario de Miquina .
2 2
12 ars trazabitidad de as mismas | de Moni 2 48 min 1,00 horas 12 paa trazabilidad de las mismas | de Mi 2 438 min 1,00 horas
Supervisor de Armas, Supervisor de Armas,
13 |Aprobacién de s codificacion Hmhines 14 min 0,25 horas 15 |Aprobacién de la codificacién e 13 min 0,25 horas
Mecanizados ¥ i Mecanizados y
Blindajes Blindajss
Prueba de Uso con el cliente en | Analista de Calidad en : 4 |Prusbade Uso con el cliente en | Analista de Calidad en .
14 armas, en caso de solicitarlo Armas y Mecanizados S 1,00 horas i armas, en caso de selicitarle Armas y Mecanizados bl 1,00 horas
. |Liberacion del producto por Jefe de Control de . < |Liberacion del producto por Jefe de Control de .
1 |control és Calidad Calidad paiull 300 horas 15 |control do Calidad Calidad brpa o hors
o Operario de Maquina . 16 - Operario de Maquina .
16  |Embalaje ‘$e Municiones 1 49 min 1,00 horas Embalaje de Municiones 1 46 min 1,00 horas

Figura 60. Toma de datos en los meses de julio y septiembre de 2017

Durante la implementacion del proceso de fabricacion de municiones, se determind el siguiente

tiempo por meses:

v'Febrero, 2087 minutos

v’ Mayo, 2085 minutos

v/ Julio, 2103 minutos

v Septiembre, 2080 minutos
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En este proceso se obtuvo mayor tiempo en los meses de febrero y julio, debido a que la
maquinaria para colocacién del rociado esparcié por un lado el pegamento, se corrigid
inmediatamente, pero le llevo tiempo adicional, a mantener la maquinaria en la posicion correcta,
ademds que la actividad de verificacion de taraje de pdélvora tubo una que otra complicacién sin
consecuencias, pero a esto se debid los incrementos en los tiempos. Es pertinente manifestar que
la colocacién de la pdlvora en la vainilla depende también de factores climéticos como la
humedad del dia o bien de la hora en que se efectia, debido a que la misma es higroscépica y
absorbe la humedad relativa ambiente, con la cual la hace relativamente més densa y por ende
pesa mads, teniendo la precaucion de que se mantenga dentro del rango determinado segliin norma.
La temperatura ideal para la colocacién de pdlvora es de 23 a 25 ° C, o bien no debe ser menor a
10°C ni superior a 30°C y la humedad relativa ambiente debe ser inferior al 70%.

En el siguiente cuadro podemos observar de color amarillo el tiempo, costos y eficiencia
estimada, y de color verde el promedio del tiempo, costos y eficiencia resultante de la

implementacion.



CODIGO SBEP-PM-002.1|CODIGO SBEP-PM-002.1
VERSION 1 VERSION 1
~ = e TIEMPO DE CICLO TIEMPO DE CICLO
@ SantaBarbara ?ANTA i RACIONALIZADO 37 horas IMPLEMENTADO 34 horas
IMPLEMENTACION DE PROCESOS RACIONALIZADOS (horas) (horas)
TIEMPO DE CICLO TIEMPO DE CICLO
RACIONALIZADO 5 dias IMPLEM 4 dias
(dias) (dias)
COSTO TOTAL [COSTO TOTAL
PROCESO RACIONALIZADO 160.59 IMPLEMENTADO 14471
(Lote 30000 Un} (Lote 30000 Un)
COSTO TOTAL (COSTO TOTAL
SUBPROCESO FABRICACION - MUNICIONES RACIONALIZADO 0.0054 10,0048
(Unidad) (Unidad)
RESPONSABLE JEFE DE FABRICACION FRECUENCLA Mensual FRECUENCIA Mensual
= 5 - e EFICIENCIA TIEMPO % EFICIENCIA TIEMPO o
N Y i Y ~ o o
ENTRADAS DEL SUBPROCESO MATERIALES Y REAJUSTE DE MAQUINARIAS RACIONALIZADO 58,397 Y 57.51%
== EFICIENCIA COSTO e EFICIENCIA COSTO 7
N N 7 Yo o
SALIDAS DEL SUBPROCESO MUNICIONES itk 57,51 et 55.89%
TIEMPO EFECTUADO | TIEMPO EFECTUADO | TIEMPO EFECTUADO | TIEMPO EFECTUADO | o0 s o
. s HESPORSAN Y [EIERIERES IR Ay FEBRERO 2017 MAYO 2017 JULIO 2017 SEPTIEMBRE 2017 R <2 COSTO COSTO
o ‘ g A Horas Horas Horas Horas Horas Horas Horas Horas Horas Horas Horas
AV NAV AV NAV AV. NAV AV. NAV AV. NAV AV. NAV AV NAV AV. NAV
Operario de Miquina - e - e .
Traslado de las vainillas ¥ Manejo de Municiones 1 02 023 0.5 023 023 0 L (LD oL o0 CED
3 de la maquinaria para colocacién de
cipsula fulminante Operario do M
e Mldquina o = = = =
de Municiones 2 0.25 025 025 025 025 025 o 0.91 0.00 0.91 0.00
NManejo de la maguinaria para
2 colocacién del rociado. S i ey 6 3 s a 5 s o 14,56 0.00 12,14 0,00
S de Municiones 1
v verificacién visual
2 Graduacion en la maquina OP::mo d= ,\hqn;m 0 N N N N a s = e 7= e
= dl:olocamm Tavainaenla miquina O%:xmo as lhqulma E 5 s s s o = P o e o
N par N
5 |[Mango de ta maquinaria par Operario de Maquina = ” 5 ” - 5 = o e —_ oo
e la pélvera v punta e 3
Werificacion por m o del taraje | Analista de Calidad en - i -
= de polvora en la vaina para verificar | Armas v 2 = G 2 k2 Qo =8 o =2 QD 220
Ingreso del cartucho para el
= = 5 Operario de Miquina =
7 |cimpeado o apriste e la punta con | CRETE R AT 1 1 1 1 1 1 243 0,00 243 0.00
iz vaina
Werificar ¢l rechazo de carfuchos que|
s |ne cemplen con las especificacionss | Opsrario de Miquina . z z 5 3 i 55 aE =zo e -
técnicas, lo realiza automidticamente de Municiones 3 = - =
1a Maquina
5 |Control visual y dimensional de Operanic 4= Magquina q R R 5 : o a e o i B
cartuchos de 1
Pruebas de Fabricacion en cafion
Analista de Calidad en ” = - = =
10 |manométrico segin normas de F + v Mecanizados 2 2 15 1 2 1,63 ] 11,26 0,00 9,15 0,00
Prusbas de Funcionamiento en Analista de Calidad en - = = = = o
11 < y = v M = 2 2 2 2 2 2 o 1126 0,00 1126 0,00
o |codificacion de las municiones para | Operario de Miquina
12 |irazabitidad de las mismas de Municiones 2 ! ! ! ! ! : ° 2D nro 2D (en
Supervisor de Armas.
= Municiones, o e 25 25 a5 5 B
13 | Aprobacién de la codificacién M izados v 0,25 025 025 025 025 o 025 0.00 128 0,00 128
Blindajes
14 Prueba de Uso con el cliente en Analista de Calidad en 1 o 1 o 1 0 05 0.00 5.63 0.00 282
armas, en caso de solicitarlo F.
- |Liberaciéa del producto por Control N S > N - -
15 s E 3 2 2 3 25 o A8 0,00 18,73 0,00
16 |Embalaje Operatio i N, 1 1 0.5 1 0.5 ] 0,75 0,00 243 0,00 1,82
de Municiones 1
TOTALES 21,75 15,50 20,75 135 1925 1525 16,75 135 20,75 s 1938 1431 91,10 69,48 50.88 63.83
[ ELABORADO POR | APROBADO POR |
| Anibal Lépez - v o Jicome | Ena Tandazo |

Figura 61. Cuadro de la toma de informacién del proceso de fabricacién de municiones.
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VERIFICACION DE LA IMPLEMENTACION DEL PROCESO

Diiferencia de
o Proceso Proceso Proceso mejora en .
N e B e el c e AR e
proceso normal
Reduccion del Ciclo (horas) 69.0 37 horas 34 horas 35 horas 105%
Reduccion del Ciclo (dias) o0 3 dias 4 dias 5 dias 114%
Reduccion del Costo Total
(USS) 2090 160.6 14471 154,29 107%
Beduccion del Costo por -
Unidad(USS) 00100 00054 0.0043 0,01 107%
Eficiencia en Tiempo
26% 38,307 37.51% 0,32 550
= 26% 57.51% 55.89% 0,30 5304

Resultado Planificado 90% |37 horas

(meta planteada)

Limite superior ’ 95% |36 a 37 horas

Resultado obtenido 70% |34 horas

Limite inferior ‘ 60% |> 34 horas

Figura 62. Resultados de la implementacion

Implementado el proceso se determina que se cumplié lo establecido en el indicador, pues el
tiempo en efectuar la fabricacién de municiones estd actualmente en un promedio de 34 horas.
Reduciendo en 35 horas el proceso normal. Esta mejora se debe a la reduccién de los
tiempos productivos preferentemente en la conformacion del cartucho, en las actividades de
rociado de la vaina con laca sellante y en la carga de pdlvora en la vaina, como asi también en los

controles entre actividades ejecutadas por control de calidad. Adicionalmente que la reduccién
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significativa se debe a que la recepcion de materia prima lo hace el proceso que corresponde
quedando solo el proceso productivo.

En lo referente a los costos también se produjo una mejora de 154 ddlares por lote de
30.000 unidades en la implementacion; esta reduccion se debe al acortamiento de las actividades
mencionadas anteriormente. Al intervenir Control de Calidad en las etapas previas de control en
el taraje de pdlvora, pruebas de fabricacion en cafion manométrico y prueba de funcionamiento se
optimiza el tiempo y los costos.

El proceso implementado se ha incrementado en eficiencia en un 55% en tiempo y en un 53% en
costo, en relacion al proceso ejecutado antes de la implementacion.
Los principales problemas que se detectaron en la toma de muestras son las siguientes:

a) Fallas en el llenado de pélvora en la vainilla.

Depende del clima y la hora de llenado es que provoca que la humedad en el ambiente,
le otorgue a la dosificacién calibrada de pdlvora una mayor densidad. La misma al ser
higroscépica absorbe humedad relativa y esto permite que ingrese un mayor gramaje en
tolerancias admisibles. Esto depende del tipo de calibre a fabricar. Este problema
preferentemente se da en horas tempranas durante la mafiana en el taller de elaboracién. De
no controlarse y teniendo en cuenta de su produccién en serie y en masa, puede ocurrir que
una producciéon de 30.000 cartuchos por turno pueda desecharse o se fabrique con estos
defectos. Esto puede provocar sobrepresiones en el momento de su prueba en disparos con el
arma respectiva. No obstante, en funcién de la actividad No.6 del proceso racionalizado,
control de calidad detect6 que preservando la tolva donde se coloca la pélvora y la calibracién
con un operario, como asi también el control permanente cada 20 minutos de produccidn,

mediante la extraccién de una serie de 12 cartuchos, con pdélvora en su interior y el pesaje en
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balanzas calibradas, permite hacer un seguimiento del peso del gramaje y hacer correcciones
de resultar algin exceso de acuerdo a tolerancias. Asimismo se preserva la tolva con un
cobertor plastico de manera de lograr un sistema cerrado para evitar el contacto con la
humedad relativa del ambiente. Esto provoc6é un acortamiento y mejora del 2,93% en el
desarrollo de esta actividad.

b) Fallas en las presiones de los cartuchos ensamblados detectados en el canén

manométrico

En relacién a las pruebas estrictas de calidad a las que deben someterse los cartuchos, el
determinante para la buena produccion de los mismos es el del camén manométrico que es el
que nos determina las presiones que deben tener las municiones elaboradas, que daran las
velocidades requeridas en las especificaciones técnicas, firmadas con el cliente. Su
funcionamiento se debe a la ejecucién en un cafion del mismo calibre que la municion,
simulando su empleo efectivo en un arma para la cual se realiza su fabricacién. En dicho
cafién se encuentra un orificio en la recimara, a través del cual y mediante un sensor
piezoeléctrico se transmite a una computadora la presion que se obtiene ante la percusion del
cartucho. El cartucho una vez eyectado de la boca del cafién pasa por un armazon colocado a
los 5 metros de la misma y otro a los 20 metros aproximadamente donde se determina la
velocidad de salida del proyectil. Asimismo se puede determinar energia, precisiones al
momento de impacto y también evaluaciones estadisticas entre otras informaciones.

Al igual que el gramaje de pdlvora y su comprobacién cada 20 minutos en el proceso
productivo, se toman muestras de los cartuchos ya fabricados previas a su embalaje y a su
inspeccion visual y dimensional, para realizar las pruebas de adaptabilidad al caién de

acuerdo a su calibre y simulando su posterior uso en el arma respectiva del tirador. En esta
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prueba, normada y que se ajusta a los requisitos de la especificacion técnica se determinan
los pardmetros de fabricacion y de funcionamiento. Al determinar aquellas municiones que
por gramaje se ajustan a tolerancias admisibles se miden por medio de este equipo las
presiones y velocidades. Al momento de detectarse sobrepresiones se informa y se regulan
las dosificaciones respectivas de manera de ubicar la produccién a tolerancias admisibles y
bajo normas estrictas de produccién y seguridad.

Esto se logré mediante la aplicacién de la actividad nro. 10 del proceso racionalizado, y la
intervencion del drea de calidad en el control de la elaboracién del producto. De no tomarse
en cuenta estas sobrepresiones, pueden ocasionar rajaduras o fisuras en los cafiones con
incidentes en algunos casos graves para el tirador.

Excesivo tiempo para la liberacion de las municiones producidas.

En funcién de las fallas detectadas anteriormente es que las correcciones se ejecutaban
parando la produccién y realizando las calibraciones y regulaciones en los equipos
respectivos, lo que permitia un retraso en las liberaciones de los productos al término del
turno respectivo. Mediante el acercamiento de control de calidad en los tiempos del proceso
racionalizado, esto se pudo acortar en un 16,68% en virtud de controlar la dosificacion de la
polvora, el rociado de las vainillas con el sellante para evitar humedecimiento de la pdlvora y
la verificacién de las presiones y velocidades en el caiion manométrico, actividades que
originalmente lo realizaban los operarios de las maquinarias. No se realizaba un control por

oposicién y esto provocd una mejora en la reduccion de tiempos y costos.



Implementacién del proceso

Traslado de las vainillas y
Manejo de la maquinaria para
colocacién de céapsula
fulminante.

Manejo de la maquinaria para
colocacion del rociado de
pegamento y verificacion visual
del rociado

Colocacién de la vaina en la
mdquina de ensamblaje para
agregacion de pdlvora y

punta segtn el calibre

Ingreso del cartucho para el
crimpeado o apriete de la
punta con la vaina

Graduaciéon en la mdaquina de
ensamblaje de la cantidad de pélvora
y tipo de punta segun el calibre

w1

i
(g

Sl

Manejo de la maquinaria para
colocacién de la pdlvora y punta
segun calibre

Verificacién por muestreo del taraje
de pélvora en la vaina para verificar
la cantidad segun especificaciones
técnicas

s
R

Verificar el rechazo de cartuchos

que no cumplen con las
especificaciones  técnicas, lo
realiza automaticamente la
Miquina

Control visual y dimensional de
cartuchos

Pruebas de Fabricacién en
cafion manométrico segun
normas de produccion.

Pruebas de Funcionamiento en
armas

Codificacién de las municiones para
trazabilidad de las mismas
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Apr'ol'aam'o/n de la | prueba de Uso con el cliente en
codificacion armas, en caso de solicitarlo

Liberacion del producto por Control
de Calidad

Embalaje

Figura 63. Implementacién del proceso
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3.4 Reduccion de los defectos mayores evidenciados en las pruebas de fabricacion y

funcionamiento de armas.

Durante la racionalizacién de los procesos, se establecid el proceso de produccién y

mantenimiento — fabricacién de armas, en el cual se instauré que el Jefe de control de calidad

elabore los informes previos a la liberacién de los productos finales. Adicional, a ello se

cuenta con el registro de las pruebas de fabricacién y funcionamiento.

Basados en los citados documentos se va a identificar si los defectos encontrados durante

la racionalizacién de armas fueron o no reducidos, durante esta fase de implementacion:



3.4.1 Linealidad recamara con canon.

No alineado

Figura 64. Comparativo entre cafién alineado y no alineado

Alineado
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Este defecto consiste en que no coinciden el eje axial del cafién con el eje axial de la

recamara del tambor, situacién que no se logra debido a que el seguro que fija al tambor en su

rotacién, al momento de ubicar al cartucho para su ingreso en el caiidén la punta se encuentra

descentrada una décima de grado entre ambos huecos, lo que ocasiona que al momento de

disparar, salten esquirlas por la falta de alienacién, pudiendo ocurrir un incidente en el arma,

tirador o terceras personas.

Solucion.

Durante la fase racionalizacion se habia detectado este inconveniente, por lo que se

procedié a que las pruebas de fabricacion y funcionamiento lo realicen en conjunto las dreas

Operativa y de Control de Calidad. Esto debido a que cuando lo efectuaba tinicamente el area

Operativa, se lo efectia de manera mecdnica; sin embargo, con la presencia de Control de
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Calidad por oposicién permitié que se vean algunos errores, no identificados, permitiendo
retroalimentar el proceso, reduciendo este error significativamente.

Inicialmente, se habian considerado un nuevo ensamblaje, sin embargo, esto significaba mucho
tiempo adicional en el proceso, y méds que todo no se solucionaba el mismo. Por 1o que en base a
los conocimientos y experiencia del drea de Control de calidad, se identific6 un problema en la
fabricacion del tambor, por lo que se sugirié que se efectie la respectiva correccion, afectando de
esta manera la causa raiz del problema.

En la parte técnica lo que se ejecutd es la reduccidon de una milésima de milimetro en €l
tambor, es decir el ajuste del espacio donde se fija el tambor con su seguro que presenta la
recamara donde se aloja el cartucho al cafién; como asi también el corte y frente del tambor
ajustandolo a 1 grado de plano en su fabricacion. Asimismo se amplia la parte trasera a la boca
del cafién conformando un tubo Venturi por el que se desplazan los gases, pélvoras no quemadas
y punta para que se encarrile en las estrias y pueda ser expulsada la punta sin desprendimiento de

partes o esquirlas.

Traba de tambor Tubo Venturi

Figura 65.Gréfica de la solucién efectuada
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Asimismo se corrigié la excentricidad en una décima de grado, quedando en 1 grado el frente del
tambor respecto de la axialidad del caidn. Estas actividades responden al proceso racionalizado

en los nimeros 18 y 19 en lo referente a control de calidad del mismo proceso.

3.4.2 Traba del percutor al momento del disparo.

Percutor trabado

Figura 66. Grifica del percutor trabado

Este defecto consiste en que al momento de percutar al cartucho la aguja percutora no
vuelve a su posicidn inicial, ya sea porque se traba en el hueco de salida del armazén haciendo
que el tambor no gire para el ejecutar el otro disparo, esto se debe a que el resorte es muy débil y
no hace que retroceda a su posicion inicial o bien que la punta de la aguja percutora se haya
deformado y quede trabado en el orificio de salida que se encuentra en el frente del armazon.
Esto puedo ocasionar que en un acto de defensa no se pueda ejecutar un segundo disparo debido a

que se trabd el arma.
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Solucién.

Al igual que el defecto anterior, se detectd durante la fase racionalizacidn, y se solicité que
las pruebas de fabricacién y funcionamiento lo realicen en conjunto las dreas Operativa y de
Control de Calidad. Esto debido a que cuando lo efectuaba tnicamente el drea Operativa, se lo
efectiia de manera mecdnica; sin embargo, con la presencia de Control de Calidad por oposicion
permitié que se vean algunos errores, no identificados, permitiendo retroalimentar el proceso,
reduciendo estos errores significativamente.

En la parte técnica se solucion6 con el cambio del espesor del resorte y su consistencia ya que
lo rigidiza y no permite que se doble al momento del empleo del percutor en su impacto y vuelo
libre al igniciar la cépsula del cartucho. Asimismo se le conforma el pulimiento de la punta al

estilo de una aguja sin rebabas y libre de limallas qué le permitan un rdpido y seguro movimiento.

3.4.3 Resultados

Durante la racionalizacién del proceso de producciéon y mantenimiento — fabricacién de armas, se
detectaron 2 defectos mayores, en los cuales fue fundamental la experiencia del Jefe de Control
de Calidad a fin de dar solucién a los problemas planteados, al final no hubo problemas

nuevamente por estos defectos encontrados.
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3.5 Eficiencia del procedimiento de fabricacion de armas y municiones.

Conforme los datos obtenidos podemos determinar que la implementacién de los procesos
racionalizados de fabricacién de armas y municiones, son eficientes. Sin embargo, es importante
considerar la opinién del personal que efectia los procesos, a fin de que se establezca la
apreciacion referente a la racionalizacion realizada, acorde a lo establecido en la norma ISO
9001-2015, especificamente en el literal e) del numeral 5.3 Roles, responsabilidades y
autoridades que en su parte pertinente indica: “La alta direccion debe asignar la responsabilidad
y autoridad para asegurarse de que la integridad del sistema de gestion de la calidad se
mantiene cuando se planifican e implementan cambios en el sistema de gestion de la calidad”.
Por lo que a fin de asegurarse, se aplico un cuestionario que busca comprender desde el personal

que efectua el proceso, cudl es su apreciacion referente a esta racionalizacion:



ENCUESTA DE LA IMPLEMENTACION DE LOS PROCESOS DE FABRICACION DE ARMAS Y MUNICIOMES EN LA

EMPRESA PUBLICA SANTA BARBARA

MARQUE CON UNA X EN LA RESPUESTA QUE USTED CONSIDERA

Cargo.
o Las respuestas serdn manejadas de forma confidencial, y con fines acddemicos, por lo gue le
ota.
solicitamos que sean verdaderas, a fin de contar con resultados objetivos.
éComo considera Usted, que le ha servido tener el proceso de fabricacion de armas, y no trabajar
N de forma empirica?
Bueno Regular Malo
éConsiderad usted que ahora es mas eficiente el proceso de fabricacion de armas?
51 NO
2
Indigue en que nivel
Alto Medio Bajo
éConsidera Usted que la actividad de control efectuada entre los compafieros de Control de Calidad
vy el Supervisor de Produccion, ha ayudado a reducir las fallas de fabricacion de armas y municiones,
evitando reprocesos?
3 sl NO
Indigue en que nivel
Alto Medio Bajo
éUsted considera que se han reducido los tiempos en la fabricacion de armas y municiones, a partir
de la implementacién del proceso?
51 NO
.|
Indigque en que nivel
15% 30% 45% B0% 75% 100%
éConsidera Usted que con este proceso implementado de fabricacion de armas y municiones, se ha
promovido el trabajo en equipo?
51 NO
5
Indique en que nivel
Alto Medio Bajo
éConsidera Usted, que ha mejorado el proceso de fabricacion de municiones?
51 NO
B
Indigue en que nivel
Alto Medio Bajo
éConsidera usted que antes se fabricaba municiones en menor tiempo que con la racionalizacion
del proceso?
51 NO
r
Indigue en gque nivel
15% 30% 45% 60% 75% 100%

Figura 67. Formato de encuesta.
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3.5.1 Analisis de la encuesta

Se plantearon varias preguntas a fin de determinar si el proceso racionalizado de fabricacién de
armas y municiones es mds eficiente actualmente, o si los operarios se sentian mds cémodos con
el proceso anterior, se efectdo la encuesta a 15 trabajadores de las dreas productivas de armas,
municiones y mecanizados, la cual una vez validada se obtuvo la siguiente informacion:

Pregunta No. 1.

i Como considera Usted, que le ha servido tener el proceso de fabricacidon de armas, y no trabajar
de forma empirica?

Bueno Regular Malo
10 5

éComo considera Usted, que le ha servido tener el proceso de
fabricacion de armas, y no trabajar de forma empirica?

M Bueno

Regular

m Malo

Figura 68. Representacion grafica de la pregunta No. 1

El 67% aprobé la aplicacién del proceso racionalizado, se sintié con disciplina y con un
trabajo en equipo que motivé a los operarios, ya que los resultados de sus esfuerzos se
materializaron en productos bien elaborados y en un convencimiento de la productividad en los
tiempos establecidos. El 33% restante debe integrarse mds al proceso a través de una
socializacién y capacitacion mds de detalle. Esta respuesta se obtuvo con los operarios que
también efectiian mecanizados no solo piezas componentes de revolveres, sino piezas de otras

areas de la empresa preferentemente industrial, lo que su motivacion se diversifica en otras
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actividades no tan especificas de donde se aplic el proceso racionalizado que es en armas y

municiones.

Pregunta No. 2.

éConsidera usted que ahora es mas eficiente el proceso de fabricacion de armas?

k| NO
15
Indigque en que nivel
Alto Medio Bajo
4 9 2

¢Considera usted que ahora es mas eficiente el proceso
de fabricacion de armas?

Figura 69. Representacion gréfica de la pregunta No. 2

El andlisis resulté netamente positivo ya que el equipo de trabajo durante la aplicacion del

proceso mostré conocimiento y disciplina en sus tareas, no dejando pasar errores, conociendo la

actividad que ejecutan y siendo perseverantes en los logros a alcanzar. No hay diversificaciones

de actividades, se perfeccionan en los pasos tendientes al logro de la calidad en el producto.
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Pregunta 3.

éConsidera Usted que la actividad de control efectuada entre los compaiieros de Control de Calidad
y el Supervisor de Produccion, ha ayudado a reducir las fallas de fabricacion de armas y municiones,
evitando reprocesos?

51 NO
13 2

éConsidera Usted que la actividad de control efectuada entre los
compafieros de Control de Calidad y el Supervisor de Produccion, ha
ayudado a reducir las fallasde fabricacion de armas y municiones,

evitando reprocesos?

Figura 70. Representacion gréfica de la pregunta No. 3

La perseverancia en la observacion de los trabajos, enfatizando en el mejoramiento de los
procesos alcanza uniformidad en los productos elaborados, reduce el reproceso y los errores,
perdida de la motivacién del personal, y aumenta la produccién y por ende mejora la calidad y
con costos bajos. La transmisiéon y acompafiamiento por Control de Calidad hizo que la gente
trabaje con mayor entusiasmo; se pudo observar que la solucién no pasa por el control
permanente sino por enseflar a los operarios que de su actividad no pueden salir errores o retrasos
que perjudiquen la actividad siguiente de elaboracion del producto. Es normal que exista algun
personal que considere que el control es algo negativo, sin embargo, la mayor parte de los
operarios lo ve de mejor manera, por lo que hay que trabajar mds de cerca a fin de que

comprendan que el control evitara reprocesos.



Pregunta 4.

éUsted considera que se han reducido los tiempos en la fabricacion de armas y municiones, a partir de la

implementacion del proceso?

5l

NO

13

Indigque en que nivel

15%

30%

45%

0%

75%

100%

1

considera que se han reducido los tiempos en la

le armas y municiones, a partir de la implementacion

1-

30%

del proceso?

13

6 8

O Respuesta Niv

5-60%

Figura 71. Representacion grafica de la pregunta No. 4
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De estos resultados podemos analizar un rango amplio de mejoras en la implementacion del

proceso. Esta variabilidad es alta en mas de la mitad de los encuestados aunque debe uniformarse

para que todo el sistema responda a una igualdad de criterios. EI resultado manifiesta que los

tiempos se han reducido aunque no de manera uniforme, es meritorio ante la aplicacion del

proceso racionalizado, pero esto demuestra que se debe aplicar una mejora continua en los

acortamientos de los tiempos productivos. Las dos negatividades al proceso deben entenderse

como ajenos al proceso ya que diversifican sus actividades a otros procesos productivos de la

empresa.



Pregunta 5.

el trabajo en equipo?

éConsidera Usted que con este proceso implementado de fabricacion de armas y municiones, se ha promovido

Sl NO
13 2
Indique en que nivel
Alto Medio Bajo
3 7 1

Si-13

¢Considera Usted que con este proceso implementado de fabricacion
de armas y municiones, se ha promovido el trabajo en equipo?

BAJO

Figura 72. Representacion grafica de la pregunta No. 5
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Este resultado nos muestra que se ha incrementado el trabajo en equipo, el conocimiento de

lo que cada uno debe realizar en las diferentes tareas. Hay comprension y entendimiento entre los

integrantes del sistema productivo, se pudo observar también una autovaloracion del personal

integrante y una coordinacion de los tiempos. Sin embargo, no hay que descuidar al otro personal

que no siente que se ha promovido, lo cual es un punto de atenciéon a fin de mejorar

continuamente.



Pregunta 6.

éConsidera Usted, que ha mejorado el proceso de fabricacion de municiones?

Sl

NO

14

Indique en que nivel

Alto

Medio

Bajo

8

¢Considera Usted, que ha mejorado el proceso de fabricacion de
municiones?

Figura 73. Representacion grafica de la pregunta No. 6
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Si bien la produccién de municiones es mds automatizada, requiere de los operarios que

dirigen las etapas y calibraciones de las maquinas de produccién para la reduccién de defectos y

optimizacién de las actividades y tiempos. Aun asi el entendimiento del proceso y un mayor

acercamiento de los controles de calidad permitieron que se optimicen tiempos y sean mas

efectivos y eficaces las actividades de fabricacion. Algunos operarios, consideraron que no ha

mejorado debido a que se sentian conformistas, sin contar con una actividad de control que

permita evitar los reprocesos.



Pregunta 7.

del proceso?

¢Considera usted que antes se fabricaba municiones en menor tiempo que con la racionalizacion

Sl NO
3 7.4
Indigue en que nivel
45% 60% 30% 60%

11

éConsidera usted que antes se fabricaba municiones en menor

tiempo que con la racionalizacion del proceso?

Sl

RESPUESTA

NO

NIVEL

Figura 74. Representacion grafica de la pregunta No. 7
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El resultado nos muestra una mejor aceptacion del proceso del que figuraba anteriormente

con un alto porcentaje por parte de la mayoria de los operarios. El acortamiento de las

actividades, un mayor acercamiento del control de calidad del proceso y del producto ha

permitido esta mejora. De las tres negatividades faltantes corresponde la mejora continua para su

integracidn y concientizacion de su participacion en el proceso.
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3.5.2 Resultados del Indicador

Durante la implementacion de los procesos de disefio e ingenieria, fabricacién de armas y de
municiones, se pudo verificar el cumplimiento de las actividades efectuadas por parte del
personal, en el que se identificé la buena predisposicion de los trabajadores para adaptarse al
cambio, y acoplarse a las actividades racionalizadas, puesto que consideraban que hoy se efectia

de mejor forma, se tuvo el cumplimiento total de las actividades efectuadas.

100,00%
Resultado Obtenido . 100% 0005

£0,00%

Limite central 40,00%
20,00%

o 0.00%
Limite inferior 2

Figura 75. Resultados de Indicador No. 5

3.6 Evaluacion de la recepcion de materia prima e insumos para el cumplimiento del
proceso de fabricacion de armas.

Para la fabricaciéon de armas requerimos que todas las piezas, componentes, la materia
prima respondan a un criterio de aceptaciéon segun normas internacionales y nacionales, como
puede ser la NORMA MILSTD, NIJ (Nacional Institute of Justice), o la norma INEN para
revolver calibre .38 SPL, como se demuestra en el criterio siguiente:

Durante la racionalizacién del proceso de recepcion de materia prima se introdujo a la
actividad del control por parte del drea de calidad, por lo que durante la implementacién de los
procesos de fabricaciéon y armas se pudo determinar la evaluaciéon de materia sobre los
principales elementos que conforman el producto, como son acero, alambre, acabados

superficiales, y herramientas los cuales segregamos a continuacion:
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3.6.1 ACEROS

De los aceros para armas se inspeccionan los certificados de conformacién del mismo, y los
de calidad del molino que lo elabora donde consta el porcentaje cualitativo y cuantitativo de los
elementos que los conforman. En la recepcion del acero también se le ejecuta una inspeccidn de
ultrasonido para verificar la inexistencia de porosidades o grietas en la conformacién de la
plancha requerida.

En lo referente a los tubos para cafiones, los mismos deben resultar de marcas conocidas y
con los certificados de calidad del molino con los cuales han sido fabricados. Para este caso en
estudio, los mismos fueron adquiridos a una empresa alemana, siendo aceros fabricados por
medio de trabajo en frio (martelado) y que han sido probados durante quince afios
aproximadamente en el Ejército Ecuatoriano.

Es importante manifestar que del acero se obtienen los siguientes elementos para el arma:
Cafién, armazon, tambor, piezas méviles internas.
Durante esta implementacion no hubo rechazo de acero, todos cumplieron con los estdndares

requeridos. El acero empleado es el acero comercial A36.

Figura 76. Recepcion del acero para cafiones



132

3.6.2 ALAMBRE

En la recepcion del alambre se constata que estos sean suaves y que el espesor sea de 0,48
centésimas de milimetro, lo cual permitird elaborar los resortes, para las armas. No hubo rechazo

de este material durante las pruebas efectuadas.

Figura 77. Alambre recibido

3.6.3 Acabados superficiales

Para los tratamientos superficiales, los componentes quimicos requeridos para la ejecucion de los
acabados, se controla que no estén vencidos y que tengan los ingresos al pais, de resultar su
compra internacional de acuerdo a las normas requeridas por los organismos nacionales
respectivos. Como asi también de las pinturas que recubren al arma, sean de marcas reconocidas

en el mercado. No hubo rechazo de materiales durante la verificacion efectuada.

Figura 78. Prueba de recepcion de acabados
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3.6.4 Herramientas

De las herramientas que se necesitan para las terminaciones del arma, se verifican que sean
nuevas y que se especifiquen con propiedades mecdnicas (dureza, elasticidad, ductilidad)
superiores al tipo de acero a ser trabajados, no hubo problemas de rechazo en la verificacion

efectuada.

. >
Figura 79. Verificacion de las herramientas

3.7 Resultados del Indicador

Aplicando el indicador — indice de materia prima rechazada, obtenemos:

Materia Prima rechazada: O
Materia Prima ingresada: 4 productos (aceros, alambre, acabados superficiales, herramientas)

Logrando el 100%, de cumplimiento de que calidad de la materia prima ingresada no ha tenido

problemas con la aplicacién de los diferentes procesos involucrados.

. 100,00%
Resultado Obtenido . 100% 80005
60,00%
Limite cantral i
20,00%

D 0,00%
Limite inferior )

Figura 80. Resultados del Indicador No. 6
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IV. Conclusiones y Recomendaciones

4.1 Conclusiones

Se cumplié con los objetivos planteados durante el presentado trabajo.

Se cumplié6 con los 20 dias establecidos en el proceso racionalizado referente a la
elaboracidn del prototipo para armas.

Durante las pruebas de fabricaciéon y funcionamiento se determinaron 2 fallas graves
(Linealidad de la recdmara con cafién y b. Traba del percutor al momento del disparo), lo
cual fue solucionado mediante la experiencia de Control de Calidad, lo cual asever6 que el
punto de control implementado en el proceso fue el adecuado.

El personal operativo acepté que el proceso racionalizado de fabricaciéon de armas y
municiones es mucho mas eficiente en la actualidad.

Conforme el proceso, se implementé el control de calidad de las materias primas e
insumos, verificando que estds se ajusten a los pardmetros establecidos para la fabricacion
de armas, lo cual durante esta implementacién se cumplié satisfactoriamente, evidenciando
que en acero no existié rechazo del mismo.

Los pardmetros de medicion establecidos en los indicadores, demuestran que en los
procesos seleccionados e implementados hubo una mejora considerable a los ya existentes.
En los diferentes procesos implementados se ha resaltado la importancia de la participacion
de la actividad de control, lo cual es efectuado por personal de Control de Calidad y por el
Supervisor de Produccidn, quienes trabajan en conjunto a fin de evitar errores que a la larga
pueden ser considerables, asi como apoyan en las correcciones de los aspectos sensibles de

produccion.
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En el proceso de ingenieria y disefio implementado, se redujeron 22 horas, equivalente al
14% del proceso ya establecido, esto representa USD 30,71 por el lote de 7 unidades, en la
elaboracién de los planos y prototipado, alcanzando una eficiencia en costo del proceso del
61,79%.
El proceso de fabricacion de armas, se basé en el de mantenimiento existente, debido a que
el personal de operarios vienen ejecutando actividades comunes, y en muchos de los casos
se cambian piezas nuevas aunque no sean en serie; con la aplicacién del proceso
racionalizado de fabricacion de armas se consiguid la reduccidn en los tiempos productivos
de 2 horas, lo que significa USD 4,59 por arma fabricada, cumpliéndose el total de las
actividades de produccion, consiguiendo una eficiencia del tiempo en 77,66% y en costo
del 73,55% del proceso implementado.
eEn el proceso de fabricacion de municiones, se ha reducido en 35 horas frente al proceso
anterior, lo que significa un ahorro de USD 154,29 por cada lote de 30.000 unidades,
representando USD 0,0048 centavos por cada municién elaborada. En este proceso
implementado se ha conseguido una eficiencia en tiempo del 57,51% y en costo del

55,89%, mejorando significativamente frente al proceso anterior a la racionalizacion.
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4.2 Recomendaciones

e Mantener los procesos de fabricacion de armas y municiones implementados, y dar el
seguimiento continuo a fin de concientizar a los operarios involucrados en el desarrollo de
las actividades inherentes a los procesos.

e Implementar los otros procesos racionalizados de la Empresa Publica Santa Barbara, a fin
de conseguir un sistema de control integrado, lo cual fue planteado en el mapa de procesos
racionalizado.

e Fomentar el trabajo en equipo en los diferentes procesos de la Empresa Publica Santa
Barbara, esto permitird que se engrane cada uno de los mismos, y se optimice el producto
final al usuario.

e Coordinar entre el operario que efectda el disefio y el que fabrica el prototipo, a fin de
disefiar conforme se fabrica y en el caso de existir dudas o informidades dar una solucion
constructiva al problema, esto permitird que en la simulacion como la fabricaciéon del
prototipo se visualicen inconvenientes que podrian surgir en la produccién en serie de las
piezas y sus ensambles.

e Erradicar el concepto erréneo que tienen algunos operarios, referente a que el Control de
Calidad resulta ser un obstidculo para el cumplimiento de la fabricacion del producto,

buscando que lo consideren como un aporte que esta actividad brinda al proceso.
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