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ANTECEDENTES

Hace aproximadamente 13 afios, un 10 de Marzo de 1,979, se
constituyd® una pequefia empresa por iniciativa del Sefior
Gustavo A. Marriott Perez de profesidn Economista, con el

proposito de fomentar en nuestro pais la fabricacidn de

Q
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luminarias fluorescentes ya que estos articul
mayoria eran importados o de produccion tipo artesanal
logrando conducir positivamente esta empresa hasta
conseguir colocarla entre una de las mas importantes de su
rama. UNIVERSAL DE ILUMINACION C.A (UNILUM C.A)Y es la

primers empresa creada e instalada en el Ecuador para 1la

(W
L

produccidn de esta variedad de articuleos eléctricos vy

junto a EAGLE ANDINA 5.A dedicada a la fabricacidn d

o

una

léctricos, tomacorrientes,

]

amplia gama de articulos
enchufes, interruptores, boguillas, etc., ALMACENES
MARRIOTT S.A. como importadora de toda variedad de
articulos eléctricos en general tanto a nivel local como
nacional y por uUltimo ELECTRISA C.A. como sucursal de los
almacenes Marriott en Quito, todas ellas forman parte del
GRUFFO COMERCIAL M.I.N.S.A (MARRIOTT INDUSTRIAL SOCIEDAD
ANONIMA).

A rprincipios del afio 1,985 el Grupo Minsa establece
contacto con GENERAL ELECTRIC DE BRASIL fabricantes de
CONTADORES DE ENERGIA ELECTRICA de reconocido prestigio
en el mundo para establecer relaciones comerciales

estableciendose en un primer instante un convenio de



e

distribucidén mediante 1la importacidn de 1los productos
fabricados rpor la GENERAL ELECTRIC DE BRASIL (G.E.) en
particular del Contador de Energia Monofasico F 72

En Septiernbre de 1,985 se toma la decisitn de estudiar la
yosibilidad de instalar una linea de ensamble de los
mencionados CONTADORES DE ENERGIA MONOFASICO F72, rnismos
que en adelante denominaremos simplemente como medidores
0o contadores de energia pues F72 es el catdlogo asignado
por la General Electric para su comercializacidn, buscando
brindar &l pais de una alternativa econdmica para su
adquisicidn, hasta ese instante en manos de importadores Yy
una muy reducida produccidén a cargo de CONTELECA ubicada
en Quito (actualmente ya no opera).

Asi en Febrero de 1,986 fui enviado a Brasil para realizay
un estudio en las instalaciones que la G.E. tiene en Rio
de Janeiro y aplicarlo a nuestro medio, era tiempo de
crecer y sustituir las tradicionales importaciones con
produccidén nacional. Después de mi arribo comenzd el
proceso para conseguir nuestro objetivo, realicé el
estudio del mercado, la ingenieria del proyvecto (ubicaciodn
de la planta, proceso productivo, maguinaria Yy equipos
necesarios, etc), ¥ una vez terminado el anilisis
econdmico gque confirmd la viabilidad del provecto se
inicié la tarea no menos importante de conseguir del MICIP
la ampliacién de la Resolucibn Interministerial para que
UNILUM tuviese un campo de accidén mds amplio que aquel con

el que se constituyd y pudiese asi realizar el ensamble de



Describe las politicas y objetivos de los departamentos -
involucrados en el proceso, asi también el Organigrama que
establece la estructura, la cadena de mando y las relaciones
dentro del Grupo la descripcion de las funciones vy
responsabilidades de los departawnentos de Produccidn Y
Calidad.

Presento el Flujo del proceso productiveo, lacarta del .
proceso, las partes y piezas que forman el Contador de
Energia y las especificaciones de los equipos y herrramientas
utilizados.

Adicionalmente se encontrard el plan de mantenimiento
gue implementé.

El procedimiento a seguir durante la recepcidén de las partes
y viezas (kits) del medidor, su reapectivo registro Tforman
también parte de este trabajo. De la misma manera los dibujos
de como se espera deben llegar embalados los componentes del
medidor a fin de minimizar posibles fallas en las
especificaciones de los miIsmos.

Ademis presento el flujo de inspsccidon del proceso, los -
ajustes y limites de calibracion, el procedimiento a -
seguir para la inspeccion del producte terminado, el -
formato donde se asientan los resultados de esta para su -
andlisis, los medios y equipos utilizados en la inspeccidon -
y la forma en que se realiza la calibracidén y revision de -
los MISMOS.

Realizo una breve descripcidon de los locales y sistemas de

almacenaje, de como se realiza el manejo de materiales, Ila



identificacién de productos, asi comc de la rotacién Yy
control de almacenes.

Buscando incurrir en un minimo de falla, €n el mcmento de los
despachos/envios, Se encontrarid elinstructivo que elebore -
para inspeccionar el producto terminado almacenado en la bodeg
Ademds se encontrara una directiva aplicable a1 Servicio de
Post-Venta.

El procedimiento para 0la Sslsccisén y Contratacibn de
personal, las pautas para establecer 1los programas de
Formacidén y Capacitacibn, la politica utilizada para
motivar al personal cperative, el nivel académico deseado de
este personal son tépicos tratados en este iInforme como
tambisdn los son aquellos referentes a la limpieza,
mantenimiento, capacidad, distribucién y acondicionamiento
del local donde funciona la planta de ensamhble de medidores.
Se pueden encontrar los pardmetros €n los gue se basa la
elaboracidén del  Programa de Produccidn que rige las
actividades productivas, el flujo de documentos que s= genera
en especial la Orden de Produccidn que asegura la oportuna
Proveduria de las estaciones de trabajo.

i bien el Manual base de este iInforme se finalizd en

res

o

Junio/82 los aspectos de control de las tareas del
productiva las puse en vigencia en Enero/392 habiéndose -
obtenido resultados satisfactorios, las fallas de -
fabricacidn pricticamente SON nulas alcanzédndose indices -
que fluctidan entre 0.2-0.5%y estas fallas NO llegan al -

consumidor, detectadas i1nmediatamente se reciclan los -



contadgres de energia, lo cual fue conseguido en Abril de
1, x8.S En Enero de 1,991 UNILUM luego de un periodo de
entrenamiento con técnicos Brasilefios inicid sus
actividades con un plan maestro de produccién de 50,000
contadores de energia al afic (aprox. 4,200/meg) se habia

incluso cumplido con los primerose contratos vy las

actividades marchaban de acuerdo a lo esperado con indices

o
w

de defectos manejables y ajustados a aaguellos que habiam
tenido cuando el Grupec Minsa, por medio de su
comercializadora Marriott S.A importabs este articuleo vy
que oscilaban alrededor del 2% cuando el Departamento de
Ventas empezd a reportar wun ntmero considerable de
devoluciones, un detalle de estos se podrid encontrar en
el anexo 1del presente Manual, por defectos ocurridos
durante el proceso productivo cuyo valor oscilaba entre el
8~10% de las ventas, entre los factores que se detectaron
Juego del anAlisis vrealizado se pudo determinar:

*la rotacién del personal debido a las deserciones con
respecto al equipo original, lo que ocasionaba que, el
personal nuevo familiarizandose con su nuevo puesto
incurriese en errores que afectaban el proceso o no fuera
el elemento 1iddneo para la linea de ensamble.

*no esistia una politica clara que determinase
responsabilidades y competencia de acciones habiendo
incluso duplicidad de funciones, lo que en consecuencia
ocurria es gue ninguna de las dos personas hiciera lo que

debia pensando talvez que la otra lo haria.



*durante la recepcién de la mercaderia no se estaba
verificando el cumplimiento de las especificaciones
pactadas con el proveedor base General Electric (G.E),
trabajar con materiales que no guardan cierta relacidn de
calidad sea por mzl embalaje, o fallas que estos pudiesen
tener desde sSU origen MO mae probable &g que arroje como
resultado que el producto fabricado con ellos no cunpla a
cabalidad 1o que de ellos =& espera.

*no se llevsba un registro de fallaz durante el proceso de
fabricacién, al no calificarse la falla como corrveglrla.
xpese a sSaber que se debia hacer, los equipos que
componen la Hlinea de ensamble cada uno de ellos es
practicamente un laboratorio de control del proceso
productivo, NO existian Instrucciones por escrito.

kno existia una politica de mantenimiento preventivo que
asegurase que los equipos utilizados trabajasen dentro de
los pardmetros adecuados para la fabricacién de un
articulo tan delicado.

Ante lo expuesto me fue asignada la tarea de resolver el
problema y del andlisis que determiné los factores
anotados lo primero que habia que hacer era emitir las
instrucciones, politicas, estrategias, implementar 1los
mecanismos de de control,los registros necesarios para
producir un articulo con una apropiada aptitud para el
uso. Esto se lograria entonces con la elaboracidn de un
manual de control de calidad, pues un manual es aquel

que contiene los lineamientos, las instrucciones que deben



seguirse para el adecuado control de un proceso.

Faltsbas entonces establecer las reglas, determinar el
camino gue asegurase la obtencidn de un articulo de
calidad deseada, wuna vez mostrado el camino el geguirlo
con llevaria a mejorar aquello gque NO se estaba haciendo
correctamente .

La aplicacidén de cste Manual ha permitido alcanzar
valores manejables de defectos enmarcados en aquellos que
histdéricamente se obtenian un detalle de estos se muestran
en el anexo 2. EI| formato empleado en ambos detalles, del
anexo 1y 2, se generan a partir del formato del anexo 3
mismo que es llenado por el inpector de calidad una vez

gue se reciben en planta los medidores defectuosos.



CAPITULO I
SISTEMA DE ORGANIZACION DE LA CALIDAD

1.1 Politicas, obietivos v estrategias

1.1.1 Departamento de Control de Calidad
El departamento de Control de Calidad debe tener
la autoridad suficiente que 1les <capacite Yy
faculte para coordinar las politicas y objetivos
de calidad de la empresa. Este departamento
deberd ser dirigido yor un ejecutivo de gran
experiencia independiente de los otros
departamentos. La politica de calidad de UNILUM
deberd  traducirse en los oObjetivos que
comprendan los  trabajos de  todos los
departamentos que contribuyen a la calidad de
nuestro contador de energia F 72.
El Dpto. de Control de Calidad debe proveer a
todos los niveles de direccidn retroalimentacidn
de la informacidén de la calidad en relacidn al
programa trazado. Debe asegurarse que los registros
de aseguramiento de la calidad sean archivados

funcidn de los

correctamente, especialmente en
reclamos legales de nuestros clientes.

1.Fomentar gque el aspecto de Ingenieria de
Calidad es mejor que la inspeccidn de calidad,
bhasado en el principio "Prevenir es mejor que

curar'.
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2.Assgurar que cada Inspector entienda que producir
tanto en cantidad como en calidad tiene 1igual

importancia.

(&)

.Proveer guias de inspeccién en la stapa de
planeamiento de la produccidn.

4.Provesr UN Servicio que apoye al Departamento
de Mercadeo en la consecucicén de los objetivos

de la calidad d=1 yroveedor.

<

.Operar un sistema de control de calidad en la
produccion, el cual efectivamente vigile la
calidad del medidor de energia desde la
recepcidn de partes Y pilezas hasta la
aceptacidn por parte del cliente.
Los procedimientos de control de proceso deben
ser disefiados de tal manera que esista una
evaluacién continua de la calidad del proceso.
8.Investigar las causas de una calidad
inadecuada y tomar a cargo las acciones
correctivas conjuntamente con el Departamento
de Produccidn.
7.Vigilar todos los aspectos de rendimiento de
calidad tanto en la empresa como en servicios,
v  proveer reportes regulares a otros
Departamentos y a la Presidencia Ejecutiva de
Unilum.

8.Asegurar que los chequeos de calibracidn sean

efectuados  en todos los ensayos o registros

25



para verificar la esactitud y cumplimiento con
las normas de referencia del Instituto
Ecuatoriano de Normalizacidén, INEN.

9.Archivar los registros de los ENBAYOS
importantes y cualquier otra documentacidn que
ayude a demostrar la regularidad Y
consistencia de la produccidn.

10 .Efectuar asuditorias sobre muestras del medidor
F72 para chequear la conformidad con las
especificaciones; efectuar revisiones a los
procedimientos y sistemas de control de
calidad para asegurarse que estos son todavia
aproplados \% que pueden ser operados
correctamente.

1.1.2 Departamento de Produccibn
El Departamento de Produccibn debe aceytar su

responsabilidad Ffundamental en la calidad del

w
D

producto, "La calidad == produce, no
controla’.

El personal de supervisién y el personal
operativo de las lineas de produccidn de
medidores, con efectivo entrenamiento y squipos
adecuados delen ser capaces:

1.Producir contadores de energia constantemente

bajo especificaciones
Z2.Tomar accliones correctivas cuando el proceso

se encuentre fuera de control.

26



1.1.3 Departamento de Mercadeo

1.8segurarse que el control de calidad de 1ix
General Electric de Brasil, sea sfectivo.

2.Notificar al proveedor sobre cambiocs de
eepecificaciones y/¢ defectos encontrados.

3.Hacer conciencia a la General Electric de
Brasil ¢ue debe entregar siempre partes vy
piezas bajo especificaciones cestablecidas
de comin acuerdo entre las partes

1.1.4 Departamento de Ventas (Div. Comercial e

Industrial)

1.Comunicar al Dpto. de Producciodn los
requerimientos de nuestros clientes a fin de
agsegurar gue estosg se encuentren
incorporados dentro de las especificacionss.

Z2.Comunicar al Dpto. de Control de Calidad de
las  esyecificacliones establecidas en  los
contratos.

3.Advertir a nuestros clientes yv/4 usuarios de
cualquier limitacion en el uso v/é aplicacién
del medidor de energliay cualauier necesidad
de mantenimiento para asegurar que este
funcionard satisfactoriamente.

4. Proveer adecuadas facilidades de servicios de

informacidn y suministros de repuestos, vy
establecer sistemas confiables de

retroal imentacibn de informacisdn de

27



rendimiento del F 72.
1.1.5 Departamento de Recursos Humanos

El Dpto. de Recursos Humanos responsable de la

geleccidn y capacitacidn del personal, debera

trabajar en intima colaboracidn del Dpto. de

Control de Calidad pars desarrollar programas de

entrenamiento efectivos que aseguren que todos

los niveles estan equipados CON  destrezas

técnicas y conocimientos para desarrollar un

equipo de trabajo que =sté consciente de la

calidad.

1.1.5.1 Asegurarse que el entrenamiento vy
capacitacién a todos los niveles
identifique especificamente que los
productos de buena calidad iInteresan
tanto para los principales de la empresa
como para los empleados de la misma.

1.1.5.2 Desarrcllar programas de entrenamiento
que deben darse a los operarios y
supervisor a un nivel de conocimiento
adecuado para que puedan llevar acabo
sus respectivas funciones

consistentemente.

1.2 Organigrama. fuacienss ¥ résponsabilidades
La organizacion €S parte del proceso de planificacidn

y es un instrumento esencial para obtener trabajo con
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el esfuerzo de los seres humanos.
La palsbra "organizacibn” sz emples para sefialar dos
sepectos may diferentes de l1a disposicion que
desarrollan log seres humanos para realizar s
trabajo; a saber:
1.La estructura (de la organizacién) Y consiste en:
s)Identificar las actividades ¢ tareas de calidad
due es8 necesarico realizar,
b)Asignar la responsabilidad de realizacidn de estas
actividades a cada departamento.
c¢)befinir la responsabilidad y autoridad asociadas
con cada tarea.
d)Definir las relaciones de jerarquia (la cadena de
wando) y de conunicacidén Y coordinacidn
(interdepartamentales).
e)0rquestar el trabajo de loz departamentos; y

Z.Las personas quE integran la estructura.

eneralmente  las llawmamos personal. El procesc de

9]

hacer efectivo a ese personal == explica més

adelante, en el capituleo VI de eszte Manual.

Al planificar la organizacibn sz hace uso de:

1.2.1 El Organigrama, <«ue muestra las lincas de Flujo
de la autoridad y la responsabilidad. En 1lzs
figuras 1.1 y 1.2 ge muestran el Organigrama
General y el Organigrama del Area de Produccidn

de UNILUM, respectivamente.
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La descripcion de los puestos de trabajo, que
describen las responsabilidades y autoridad de
un puesto y sus relaciones con los demis.

A continuacidén se detallan las descripciones (e
puestos de los Departamentos de Produccidn vy
Control de Calidad:

GERENTE DE PRODUCCION. -

Descripeidon Genérvica:

Planificar y controlar los Yrogramas de
Produccién y Calidad en cada una de las
generalidades paraincrementar la eficiencia de
la planta.

Descripcién Especifica:

1.Cuidar de la Calidad de todos los productos

que se fabrican y mejorarla cuando sea el caso.

SN}

.Supervisar y controlar que las bodegas de

materia prima, partesy ©piszas, productos

semiterminados y productos terminados estén

arregladas y codificadas.

3.8upervisar Yy controlar que el Kardex esste &l
dia y los movimientos de bodega ss= realicen
correctamente (iIngresos, egresos, drdenes de
despacho).

4.Analizar el movimiento mensual de ventas de

cada uno de los productos de fabricacién

local © importados a TfiIn de detectar

desviaciones en el presupuesto vy tomar
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10.

11.

medidas correctivas necesarias en los
programas de produccibn y pedidos de materia

prima, materiales y partes/piezas

Visitar a distribuidores vy clientes

especiales con el personal de ventas de la

ENDPrAESA.,

.Desarrollar nuevos productos de [la linea

EAGLE 'y nuevos modelos de luminarias

Tfluorescentes UNILUM.

.Bupervisar la seguridad y limyieza de la

frrica.

.Supervisar  que todos los reportes de

produccibn y comprobantes de bodega Ileguen
oportunamene a1l Dpto. de Contabilidad, para
que la Presidencia Ejecutiva tenga

informacion a tiempo y confiable.

.Elaborar programa de mantenimiento preventivo

de maquinas, herramientas y moldes.

Controlar e iIncentivar al personal para una
mayor productividad y eficiencia de la
planta.

Coordinar con el Dpto. de Recursos Humanos la
seleccibn, contratacién, capacitacidn,

revisibn de sueldos y manejo de personal.

.Llevar un sistema de adquisiciones (ue

permita obtener una mayor rotacién  Sin

vroducir desabastecimientos ni interrupciones
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en la produccidn .

13.Controlar que la produccion emplece
puntualmente a las 07h30, llevande un control
en base a losz reportes de asistencia y
puntusalidad.

14.Realizar actividades encaminadas a mejorar la

productividad y eficiencia de la planta.

JEFE DE PRODUCCION. -

Descripecidn Gensrica:

Controlar que nuestra produccion sea de

articulos de calidad, manteniendo una

supervisidén sobre todas las =tapas de la misma,

a Tin de que la Imagen de la smpresa sea la

mejor.

Descripcién Especifica

1. Emitir las Ordenes de Produccisn con la
debida anticipacidn y exigir el cumplimiento
de los plazos de entrega.

2. Llevar un record de control diario de
asistencia del personal de planta.

3. Revisar estidndares de produccidén y hacer
reajustes  en los MISMOS cuando se justifique
con los soportes respectivos.

4. Exigir control diario de 1la calidad de
nuestroe  articulos durante su proceso de
fabricacidn.

Emitir informes.
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5.

10,

Mantener e incrementar la eficiencia de la
produccidn en base los estandares
establecidos.

Solicitar con la debida anticipaciéon la
reposicidén o adguisicidén de herramientas vy
accesorios gegin las necesidades de la
empresa, a fin de evitar interrupciones en la
produccibn.

Mantener informado a1l Gerente de Produccidn
sobre los materiales de mayor rotacidén, para
ordenar esu inmediata reposicidén cuando estén
en existencia minima.

Elaborar presuruestos para la fabricacién de
articulos EAGLE-UNILUM requeridos por la
Gerencia de Produccibn y/o Mercadeo; ¢,
informar InNmediatamente de las variaciones de
los costos de los misSmos.

Esigir el cumplimiento del plan de
mantenimiento de  todas las maquinas-
herramientas de la planta, presentando
informes quincenales.

Emitir normas e iInstrucciones especificas de

geguridad e higiene industrial.

SUPERVISOR DE PRODUCCION. -
DescCripcidn Gendrica:

Supervisar la calidad de los medidores mediante

el

control organizado del personal y de todo el
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proceso de ensamble para alcanzar la excelencia

en la produccidn.

Descripcién especffica:

1. Mantener eficiencia de la produccidn en base a:
-esténdares estahlecidos,

-organizacidén de los puestos de trabajo.
-planes semanales de produccidn.

2. Controlar diariamente la calidad de nruestros
medidores, durante el proceso de fabricacidn,

3. Analizar wétodos utilizados en la produccidn
y establecer mejoras yresentando solucicnes
practicas para oytimizar oyeraciones.

4. Realizar mantenimiento periddico preventivo
de maquinas y herramientas segin plan
establecido.

5. Exigir limpieza de las 4r=as de trabajo y
servicios higiénicos, de acuerdo =zl plan
establecido.

6. Mantener iInformado al Jefe de Produccidn
sobre los materiales de mayor rotacidn, para
ordenar su reposicidn cuando estén  en
existencia minima.

7. Colaborar con la empresa, cuando por motivos
de demanda y/c desviaciones en el programa de
rroduccion, sea necesario laborar extras.

8. Presentar informes diarios de produccidn y de

sobretiempo.
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9. Custodiar los Kkits (partes y piezas) de
medidores entregados a ¢1 para la produccidn.
10. Efectuar obligatoriamente durante el waltimo
dia laborable de cada nmes, la devolucicén de
partes/piezas no utilizadas y aquellas
defectuosas en la produccibn wensual.

OPERARIO DE MEDIDORES. -

Degscripeidn Gendrica:

Ensamblar medidores F 72 con calidad vy

eficiencia, mediante el trabajo coordinado y en

equipo, va que la "calidad produce ventas y las
ventas puestos de trabajo'.

Descripcidn Especifica:

1. Alcanzar eficiencia de la produccién de
acuerdo a estandsres establecidos.

2. Realizar mantenimiento de maquinas Y
herramientas segun plan establecido.

3. Colaborar con la empresa, cuando por motivos
de demanda v/4 desviaciones en el programa de
produccion, sea necesario trabajar horas
extras y/6 en otra linea.

4. Mantener limpia su ireaz de trabajo y los
servicios higiénicos de acuerdo al plan de
limpiezs establecido.

5. Estar en capacidad de desenvolversze
eficientemente en cualquier puesto de trabajo

y/4 otra linez de produccibn.
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JEFE DE BODEGA. -

Descripcidn Genérica:

Mantener organizada la bodega Ilevando un

control de ingresos y egresos de la mercaderia

para su despacho oportuno Y evitar

interrupciones en el proceso de produccidn,

Descripcidédn Especifica:

1. Mantener siempre el Kardex al dia; vy, tanto

los iIngresos como los egresos se realicen
correctamente.

Informar semanalmente al  Gerente de
Produccidén de :

-Existencias de productos terminados

-Existencias de materiales y partes de mayor

rotacién,
Despachar oportunamente los productos
terminados solicitados por los diferentes

puntos de ventas,

Realizar Ingresos de partes vy piezas ,
materiales y materia prima de importacidén en
un plazo no mayor a cinco (5) dias
calendarios; Yy, los adquiridos localmentetan
pronto se reciban.

Despachar a la brevedad posible partes y gezas
para el inicio de la produccidn, evitando asi
tiempos muertos (improductivos).

Exigir alos awdantes & cumplimiento dd plan
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de limpieza de bodegas, pasillo y entrada de
la planta.

Mantener arregladas y codificadas las bodegas
de productos terminados, semiterminados,
partes y piezas; y, materia prima.

Efectuar la recepcidn e ingreso de la materia
prima, materiales, partes y piezas, productos
semiterminados no empleados en la produccidn
mensual, durante el ultime dia laborable de

cada mes.

AYUDANTE DE BODEGA. -

Degcripcidn Genédrica:

Mantener organizadas las bodegas de planta, para

que el despacho de mercaderia sea oportuno.

Descripcion Especifica:

1.

Despachar oportunamente los productos
terminados solicitados por los difsrentes
puntos de ventas.

Despachar a la brevedad posible partes vy
piezas y materia prima para el inicio de la
produccidn.

Realizar debidamente la limpieza en bodegas,
pasillos y entrada de la planta, de acuerdo

al plan establecido.

Diariamente realizar conteo de  productos
terminados, semiterminados, partes y piezas que

sean entregadas por el supervisor de produccidn,
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para su ingreso a bodega.

(&)

. Mantener organizadas las bodegas, de tal
forma gque faciliten la localizacidén de los
articulos, de acuerdo a sus cddigoe y forma
establecida.

6. Colaborar con la empresa, cuando por motivos
de demanda, desviaciones en el programa de
produccidén y/6 recepcién de mercaderia de
importacidén, sea hnhecesario trabajar horas
extras y/6 en otra linea que no sea bodega.

GERENTE DE CONTROL DE CALIDAD.-
Descripcidn Genérica:
Identificar situaciones graves que afecten a la
calidad, qgue no sean detectables por los
indicadores de alarma convencionales;
estructurar programas de desarrollo que superen
premisas fundamentales desfasadas y creencias
axiométicas; vy, frustran cualquier tendencia al
acomodamiento detecténdola al principio,
examinando su esencia, vy formando la iniciativa
de proponer medidas respecto a ella.

Descripcidn Especifica:

1. Proponer politicas de control de calidad,

tendientes a hacer de la produccidn Yy sus

ejecutores una  empresa dindmica y de
reconcocido prestigio.

2. Planificar, ejecutar vy controlar los programse

40



para que los trabajos se ajusten a los
mejores criterios de control de calidad vy
cumplan con las normas e idoneidad para el
uso.

Proveer normas de evaluacidn y correccidn
para mejorar la calidad de los trabajos.
Investigar y evaluar los problemas de fallas
de calidad para determinar sus causas, estos
saleances, y repercusidn de estos.

Administrar el programa de auditoria de
control de calidad y asegurar que todos los
requerimientos de calidad se cumplan.
Degarrollar un programa de entrenamiento de
control de calidad,

Representar a la empresz delante de los
especialistas en control de calidad d=1
gobierno, la iIndustria y lazs sociedades
profesionales

Registrar e informar sobre el comportamiento

de la produccidn en materia de calidad.

INSPECTOR DE CALIDAD. -

Descripeidn Genérica:

Poner especial énfasis en la calidad para el uso

de nuestros productos sobre la conformidad con

las especificaciones.

Descripcion Especifica:

1.

Realizar pruebas de control de calidad vy
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auditoria de procedimientos, registrando los
resultados de las pruebas.

Preparar y entregar al Gerente de Control de
Calidad el informe de los resultados de las
pruebas efectuadas.

Proponer normas deevaluacidén vy correccidn
para mejorar la calidad de los trabajos vy
producto final.

Comprobar , inspeccionar y supervisar que
todos los trabajos se realicen bajo las
normas establecidas.

Controlar que los medios de trabajo cumplan
con las normas de seguridad, e informar al
Gerente de Control de Calidad.

Colaborar con la empresa, cuando por motivos
de demanda y/4 desviaciones en el programa de
produccidn, sea necesario trabajar horas

extras y/& en otra linea.
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CAPITULQ II

2.1 Fluio de Proceso
En la pagina siguiente se muestra el esquema de la
ubicacidn vy distribucién de las mé&quinas en la planta
de medidores. (Figura 2.1)
Para tener una macrovisidn de la linea de ensamble, a
continuacidn se encontrara el diagrama de flujo del
proceso de fabricacidn

LIMPIEZA' Y
MAGNETIZACION

MONTAJE DEL DISCO,
FRECALIBRACION DE LA
CARGA PEQUERA

PRECALIBRACION DE LA
CARGA NOMINAL

MONTAJE DEL REGISTRADOR
Y PLACA DE IDENTIFICACION

CALIBRACION FINAL

MONTAJE DE LA CUBIERTA
DE VIDRIO Y PRUEBA
DE AISLAMIENTO

EMPAQUE
EMBODEGADO
Fig 2.2 Flujo de Proceso
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Resumen del yroceso:

LIMPIEZA Y MAGNETIZACION: EI conjunto base armazdn-
blogue t=rminal es
limpiade con chorro de ailre
y accionando el pulsador
funciona la aspiradors
industrial y el contactor
del s IStena neundtico
produciendo vibracidn
mecdnica.

Luego es magnetizado con
el cargador magnético.

MONTAJE DEL DISCO, PRECALI

BRACION DE LA CARGA

PEQUENA : Se coloca el conjunto

disco-eje en el conjunto

base armazdn con Sus
resyectivor
cojinetes(superior e

inferior) se lo centray ==

precalibra la carga
pegqueiis.,

PRECALIBRACIQN DE LA CARGA

NOMINAL : Con la ayuda de un medidor
patrdn e procedsa a
precalibrar la carga

nominal del medidor.
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MONTAJE DEL REGISTRADOR Y
PLACA DE IDENTIFICACION:

CALIBRACION FINAL:

MONTAJE DE LA CUBIERTA

DE VIDRIO Y PRUEBA

DE AISLAMIENTO:

EMPAQUE :

EMBODEGADO:

Se coloca y engrana el

registrador ciclométrico Yy

la rlaca de

identificaciln. Se limpian

log entrehievvros.

Con un wedidor patrin, se
colocan 4 medidores en
gerie; y se calibran sus

cargas nominal, pequefia e

inductiva.

En esta stapa se colocany

fijan la cubierta de vidrio

y el aro de la cubierta.
Se realiza prusbha de
aislanmiento a las bobinas
de corriente y voltaje.

En cajas de cartdn cON
capacidad para 12

medidores, el producteo es

empacado.

La cajs de medidores F
72 ez alwacenada en  la
Bodega de producto

terminado hasta cuando es

vendido.



2.2 Carts de Proceso
Para una mejor visualizacidn en la siguiente pagina se

incluye una certa del proceso. TABLA 2.2

2.3 Bartes v piezag que copforman el medidor

En la tabla. 2.1 se incluyen lag descripciones de las

partes que componen nuestro medidor monofisico F 72:

NUMERC DE

DESCRIPCION PARTE CANTIDAD QOBSERVACIONES
Conjunto base
armazdn-blogue
terminal 0316702 1 u
Conjunto disco eje 1711701 I u
Cojinete superior 3512701 I u
Cojinete inferior 3511701 1u
Registrador
ciclométrico 4924716 Il u
Tornillo de
fijacion del
registrador 3814002 2 u
Placa de
identificacion 4201704 Il u
Cubierta de vidrio 5337701 Il u
Aro de la cubierta 0121701 1 u
Tornillo de
fijacidn de la
cubierta de vidrio 3897001 2 u
Cubierta terminal 5332701 | u
Tornillo de
fijacién de la
cubierta terminal 3897005 l u

Tabla 2.1 Partes y piezas del medidor F 72
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Z.4 Especificaciones de los equipos v herramientas
A) Liwpieza, estabilizacidn mecdnica Yy magnetizacidn
consta de:

-1 aspiradora industrial, 110V, 5/60 HZ, 900 W
-1 cargador magnético, 115 VAC, 5A 60 HZ
-1 banco de trabajo o
-1 silla modelo IP-500 6 similar
B) Montaje de disco-eje y precalibracidn de la carga
pequetia
Consta de:
-1 circuito cerrado de TV, formado por:
*1 video monitor de 17", 120 VAC, 60 HZ, 458W,75 O.

*1 camara CCTV, 120 VAC, 650 HZ, 9W.
*1 lente de amplificacidn

-1 panel eléctrico

-1 stand de TV

-1 soporte de la cidmars

-1 banco de trabajo

-1 destornillador especial

-1 silla modelo IP-500 ¢ similar
C) Precalibracidn de la carga nominal

Consta de:

-1 panel eléctrico

-1 banco de trabajo

-1 silla modelo IP-500 & similar
D} Montaje del registrador y placa del dentificacidn

Consta de:

-1 circuito cerrado de TV, formado por:

*1 video monitor de 17", 120 VAC, 60 HZ, 45 W,75 O.
%1 cémara CCTV, 120 VAC, 60 HZ, 9w

¥1 lente de amplificacidn

-1 panel eléctrico
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-1 stand de TV
-1 soyorte de la cémarsz
-1 banco de trabajo
-1 soyorte de destornillador neumdtico
-1 destoranillador neundtico, 7 bar, 100 psi
-1 balancin, cap. 1-2 kg
-1 silla modelo IP-500 6 similar
-1 carreta container
E) Calibracidén Final
Consta de:
-1 panel eléctrico de calibracidn
-1 silla modelo IP-500 6 similar
F) Montaje de la cubierta de vidrio y prueba de
aislamiento
Consta de
-1 hipot teste, 220V, 60 HZ
-1 banco de trabajo
-1 silla modelo IP-500 6 similar
-1 carreta container
G) Empayue
Consta de:
-1 banco de trabajo
-1 dispensador de cinta
2.5 Procedimientos
La empresa aplica procesos definitivos y por escrito
en la fabricacién de su contador de  energia

monofasico, modelo F 72, los mismos que se detallan a
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cont INUACidn :
2.5.1 Limpieza, v magnetizacibn.

-Se retira de las cajas de cartdn al conjunto
base, ge le quita la funda pléstica de
proteccibn.

-Se coloca a1l conjunto base en el molde de

estabilizacidn mecénica.

-Con el pie derecho se acciona el pulsador
ubicado en la parte inferior del banco con lo

que se activa el sistema de estabilizacidn

mecénica, limpleza y absorcidn de impurezas del
conjunto base.

-Se retira el conjunto base del molde y se lo
coloca en el dispositivo para magnetizar la
armadura.

-Se enciende el cargador magnético; Yy, con el
pulgar de la manc derecha sz acciona el
rulsador, el cual produce una descarga de 1000
VAC, con la consiguiente magnetizacidn del iwmdn
del entrehierro del conjunto base.

-S32 retira el conjunto base del dispositive Yy

= lo coloca en el transportador de bvanda.

o

2.5.2 Montaje del disco, precalibracién de la carga
pequefia.,
-Se coloca el conjunto base en posicibn vertical

en el aparato de fijacidn accicnando &)l switch
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de fijacidn.

-Se afloja el tornillo de fijacidén del cojinete
inferior.

-Se desciende el cojinete inferior hasta que Ila
cara inferior del disco se apoye en la
superficie magnética del medidor.

-Se localiza la imagen de la cara inferior del
disco en la linea inferior del video.

-Se localiza la imagen de la cara superior del
disco en la linea superior del video.

-Empuje el cojinete inferior hasta que la imagen
de la cara superior del disco esté entre las
lineas Ay B en el video.

~-Fije el cojinete inferior.

-Levante el cojinete superior hasta que la
imagen de la cara superior del disco eje
coincida con la linea central del video.

~-Fije el cojinete superior.

-Levante el disco con 1los dedos, la parte
superior de la imagen del disco de estar entra
las lineas C y D 6 coincidir con ellas.

-Haga presidn con los dedos para descender el
disco, la imagen de la parte superior del disco
debe estar entre las lineas A y B 6 coincidir
con ellas.

-Levante el rotor contra el pivote del <cojinete

superior y haga una vuelta. El disco no puede
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2.5.

tocar los elementos del entrehierro.

-Descienda el rotor contra el pivote del
cojinete inferior y haga una vuelta. EI disco
no puede tocar los elementos del entrehierro.

-Aplique 110% del voltaje de calibracibn.

Accione el botén de potencial y gire el comando
hasta que pare totalmente el disco. En o
sucesivo, localice 1los orificios del disco
fuera de entrehierro para confirmar que el
disco se ha detenido.
Si el disco se mueve hacia la derecha &
izquierda gire el cornando hasta asegurarse que
el disco gire a la derecha 6 izquierda en la
posicidn de los numeros 20 y 70 con la. misma
velocidad.

- El minimo claro entre la placa de carga pequefia
y la placa de carga mévil debe ser de 2 mm

~Accione el botén del pie y el botén de
potencial al mismo tiempo y verifique la
exactitud méxima del disco en 0.004" de las
lineas del video.

-Accione el botdn de fijacibn, tome el medidor
déjelo en el transportador de banda.

Precalibracién de la carga nominal

-Seleccione y fije el medidor patrén en el panel
de precalibracidn.

-Fije el medidor a ser precalibrado en el panel
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de precalibracidn.

-8ccione el switch en la posicidn ON y presione
&l botdn de encendido de la lampara
fluorescente.

-Accione el switch en la posicidén ON para

[

seleccionar el voltaje de precalibraciéen (120

<

).
-Accione el switch selector linea-carga para que
giren ambos medidores.

~Ajuste la corriente hasta que las marcas del

@

n haberse detenido, por

{T

disco ohservadas parezc

Qr
[y

el esfecto estroboscédpico, en el wnedidor patroén.

-Fije el punto céntrico de las warcas en ambos
medidores.

-Accione el switch en la posicidn ON para que
giren ambos medidores; accione el switch en 1=
posicion OFF para detensrlos cuando el nedidor
patrén complete una revolucidn.

-Si las marcas observadas parece que se
detienen, la magnetizacion deber ser

considerada muy buena.

[

-S1  las marcas del medidor a precalibrar parecen
moverse hacia la derecha, el mnedidor eoté
adelantado (demasiado répideo), el waganetismo debe
ger considerado débil.

-Si  las marcas del medidor a precalibrar parecen

moverse hacia la izquierda:
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1) répidamente significa que el magnetismo es
muy fuerte.

2) despacio significa que el magnetismo es
fuerte.

3) muy deapacio significa que el magnetismo no
estd mal.

-Aproxime el desmagnetizador al medidor a
precalibrar y pulse los botones de excitacidn
segin:
a)magnetismo contintta muy fuerte: accione el

pulsador de alta excitacidn.
b)magnetismo estd medic fuerte: accione el
pulsador de mediana excitacidn.
cimagnetismo estd més o wmenos: accione el
pulsador de baja excitacibn.
d)magnetismo estd bien: el medidor esta
precalibrado
e)magnetismo estd débil: el medidor debe ser
cambiado.

El medidor serad considerado precalibrado a carga

nominal cuando las marcas en el disco del

medidor parezcan haberse detenido.

VERIFICACION

~-Coloque placa frontal especial en el medidor.

~Localice las marcas negras de ambos discos en el

punto de referencia de la placa frontal,

accione el switch en la posicién ON (ambos
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discos giran al mismo tiempo durante tres

revoluciones); accione el switch en la posicidn

(IFF.

Tres eventos pueden ocurrir:

a) Que el punto de referencia de la placa
frontal coincida con la marca del disco, por
lo tanto el medidor sst4 precalibrado.

b) Que la marca negra del disco se detenga
antes que el punto de referencia de la placa
frontal esto indica yue el medidor esti
poCoO ftunerte.

El magneto debe ser desmagnetizado, y se
repite la verificacion.

c) Que la marca negra del disco se detenga
después del punto de referencia de la
placa frontal esto indica que el medidor
debe ser cambiado.

Montaje del registrador vy placa de

identificacidn.

-Con la cinta autotransferible 3M (engomada en
ambos lados) se procede a limpiar los
entrehierros del medidor.

-Se saca el registrador ciclométrico de su
empaque plistico y se 10 encera.

-Se fija el registrador en el conjuntoc base con
los tornillos de fijacién con la ayuda del

destornillador neumdtico,.
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-Se fija la placa de identificacibn al
registrador centrando el orificic de la placa
respecto al disco.

-Se coloca el medidor en posicién vertical en el
disyositivo de fijaciln accionando el  switch
de Fijacibn; quedando de esta manera la cara
lateral izquierda del medidor frente al operario.
Para el engrane de 1la rueda dentada del
registrador con el eje sin fin del conjunto
disco-eje se procede como sigue:

-Con destornillador manual se afloja tornillo de
fijacion.

-Con destornillador manual se mueve tornillo.

Calibracidn Final

-Colocar 4 contadores de energia en el panel de
calibracién Final.

-Conectar los terminales de prueba.

~-Seleccionar 2 O 3 hilos.

-Prender llave general.

-Ajustar el voltaje (120V).

-Ajustar la corriente (15A).

-Seleccionar el voltaje del medidor patrén.

CALIBRACIOM DE LA CARGA NOMINAL

-Beleccionar la carga nominal,

-~Ajustar el punto ceroc en el patrbn y en 1los
contadores.

-Prender llave de partida.
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-Observar en el patrdn el numero de vueltas (6)
y su correspondiente en los contadores (5).-

-Desconectar la llave de partida.

-Si el punto cero del disco =st4 para la derecha
(adelantado) destornillar el tornillo de ajuste
de la carga nominal.

-S1 el punto cero del disco estéd para la
izquierda (atrasado), ztornillar el tornillo de
ajuste de= la carga nominal.

CALIBRACION DE LA CARGA PEQUENA

-Beleccionar la carga pequeiis.

-Observar los valores de la tensidn y corriente;
Sl 23 necesario, ajustarlos.

-Ajustar el punto cero en el patrén VY
contadores.

-Prender la llave de partida.

-Observar en el patrén ¢l ndmero de vueltas (15)
y su correspondiente en los contadores (1).

-Desconectar la llave de partida.

-31 21 punto cero del diISCO ssté4 para la derecha
(adelantado), actuar en la rueda de comando de
la carga pequefia girando para arriba.

-S1 el punto cero del disco estid para la
izquierda (atrasado), actuar en la rueda de
comando de la carga pequefia girando para abajo.

CALIBRACION DE LA CARGA mnpuctIiva (CD

-Seleccionar la carga iInductiva.
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-Observar los valores de la tensién y corriente;

Si necesario,

es,

Y,
-Ajustar el

contadores.

punto

ajustarlae.

cero en el patrdn \Y

-Prender la llave de partida.

~Observar
y su correspondiente
-Desconectar la llave

-Si el punto cero del

(adelantado)}, actuar
inductiva., bajando
inductiva.

-Si el punto cero
(atrasado), actuar
inductiva, subiendo
inductiva.
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en el patrdén el ntmeroc de vueltae (6)

en los contadores (5).
de partida

disco est4d para la derecha

en el ajuste de la carga
el cursor de la carga
estd para la izquierda
en el ajuste de la carga
el cursor de la -carga
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REVISION DE LA CALIBRACION

-Revisar las tres cargas €N el mismo orden Y si
es hecesario, ajustarlas.

-Bajar la tenszién y la corriente,

~-Desconectar la llave general.

-Retirar los contadores del panel Y dejarlos en

el transportador de banda.

Montaje de la cubierta de vidrio y prueba de

iglamiento.

Q@

-Chequear Visualmente el contador y verificar
que no esistan elementos sueltos, que el
registrador esté encerado, placa de
identificacién centrada en el disco.

~-Cerrar terminal de prueba.

-Verificar ailslamientos, con el hipot teste,
rara lo cual se debe alimentar energia a las
bobinas de corriente y de voltaje a través de
lag terminales de entrads 6 de salida.

-Limpiar la cubierta de vidrio con un pafio YV
colocar la misma en el medidor.

-Colocar aro de la cubiertay fijar la misma al
medidor con los 2 tornillos de fijacidn de la
cubierta de vidrio.

-Colocar y atornillar el tornillec de fijacién de
la cubierta de= terminal.

-Dejar el medidor en el transportador de banda,
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Z.5.7 Empaque
~Yerif 1Ccar que:
a) no existan tornillos y/o elementos sueltos.
b) el registrador ciclométrico esté en cero.
c) la placa de identificacidn esté centrada con
respecto al disco-eje.
d) el terminal de prueba este cerrado.
e) los tornillos del block de las bornas estén
completos y al fondo.
£) la cubierta de vidrio esté limpiaz y Sin
rajaduras.
~-Colocar cubierta de papel(logo de
medidores) en la cara anterior del empaque
de cartdn, fechar y anotar en la misma
nameros de series de medidores que iridn en
dicho empaque.
-Empacar medidores.
-Una Vvez empacados los doce (12) medidores
que caben en cada caja, sellar empaque de

cartdn con cinta adhesiva.

2.6 Plan d= mantenimiento de los equipos

Con la finalidad de evitar Iinterrupciones en Ila
produccién se ha elaborado el siguiente plan de
mantenimiento preventivo de les equipos y maquinarias

de la linea de ensamble:
2.8.1 Equipo de limpieza, y magnetizacion,
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MANTENIMIENTO. -

Diariamente:

~Limpiar CON un pafio (franesla) la parte inferior
interna del molde del sistema de estabilizacidn
mecAnics.

Mensualmente:

-Remover cubierta de proteccidn del contactor
del sistema neumdtico, desarmar el contactor,
chequear visualmente el ntcleo vy los contactos
y limpiar contactos con limpiador de contactos,
armar contactor e instalar en sitio.

-Desalojar tapa de la aspiradora y sacar funda
de depdésito de polvos; limpiar iInternamente
la funda con pafic humedo; colocar funda dentro
y Fijar tapa.

Trimestralmente:

-Desalojar cubierta metilica del cargador
magnético, descargar el condensador, limpiar
los contactos del relé y la tarjeta electrénica
con limpiador de contactos; chequear el ohmiaje
de las resistencias, cambiar aquellas en wmal

estado, colocar cubierta metilica.

2.6.2 Equipo de montaje del disco, precalibracidn de

la cargs pequedia.

MANTENIMIENTO. -~

Diariamente:
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-Limpiar los soportes base del aparato de
fijacidn del conjunto base armazén.

Mensualemente:

-Remover tapa posterior del panel eléctrico;
limpiar los redstatos de voltaje y amperaje con
limpiador de contacto; fijar tapa posterior del
panel en sitio.

Trimestralmente:

-Cambiar Ffoco de 12V para iluminacién de la
cAmara.

-Desalojar cublerta posterior d4sl monitor de
video, limpiar Ila tarjeta electrdnica y los
potencidmnetros con limpiador de contactos;

colocar cubierta posterior.
Equipo de precalibracién de la carga nominal.

MANTENIMIENTO. -

Diariamente:

-Limpiar log soportes base del aparato de
fijacidén del patrén y del medidor

Mensualmente:

-Remover tapa posterior del panel eléctrico,
limpiar los redstatos de voltaje y amperaje con
limpiador de contactos, Tfijar tapa posterior
del panel en sitio.

-Limpiar pulsadores normalmente abiertos del

desmagnetizador.
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2.6.4

3%}
9
(@]

-Limpiar barra de conmutacidn
(Encendido/Apagado).

Equipo de montaje del registrador y placa de

identificacidn.

MANTENIMIENTO. -

Diarismente :

-Limpiar los soportes base del aparato de
fijacién del conjunto base armazdn.

Mensualmente:

-Remover tapa posterior del panel eléctrico;
limpiar los redstatos de voltaje y amperaje con
limpiador de contacto; fijar tapa posterior del
panel en sitio.

Trimestralmente:

-Cambiar foco de 12V para iluminacidn de la
CcAmara.

-Desalojar cubierta posterior del monitor de
video, 1limpiar la tarjeta electrénica y los
potencidmetros con limpiador de contactos;
colocar cubierta posterior.

Equipo de calibracidn final.

MANTENIMIENTO. -

Diariamente:

~Limpiar los 4 soportes base de fijacidén de los
medidores a calibrar

Mensualmente:

-Remover tapa posterior del panel elé&ctrico;



limpiar los rebdstatos de voltaje y amperaje con
limpiador de contactos; fijar tapa posterior
del panel en sitio.

-Limpiar barra de conmutacidén de las cargas
nominal, inductiva y peguefia.

-Limpiar barra de conmutacidn de encendido y
apagado .

2.6.6 Equipo de prueba de aislarniento.

MANTENIMIENTO. -
Trimestralmente :
-Remover tapa del equipo; limpiar el redstato de
voltaje 'y  tarjeta; chequear diodos vy
resistenciasg; colocar tapa y fijar en sitio.
El control de los trabajos de mantenimiento se lo hace
utilizando el formato de la padgina siguiente ( figura

2.4).
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CAPITULO III
CONTROL=

3.1 Insveccidn & Recepcidn
El alcance de la inspeccidn de los kits (partes y
piezas componentes) recibidos de nuestro 1inico
proveedor, General Electric de Brasil, depende
sobremanera de la yrevia planificacibn d«1 control de
la calidad de1 proyio G.E. Por exyeriencia propia, €n
la compra de los Kits de medidores prevalece la
interdependencia técnica y de gestidn debido a gue la

part Y vpiezas requiere la

o
®

o
®

fabricacidn de 1la
utilizacidn de una amplia serie de capacidades de la
General Electric. Un efecto iImportante de esta forma
de iInterdependencia reside en que la garantia de Ila
calidad ya no depende de la inspeccidén de entrada.
Esta garantia == bhasa en la responsabilidad asumida
por la General Electric de fabricar un buen producto y
de aportar las pruebas de su calidad; y, de alta
fiabilidad.

En el casc de aplicacidén de supervisidén, practicamente
no hay inspeccidn de recepcién, salvo a efectos de
identificacién, calidad del empaque y verificacidn de
cantidades; ya que como hemos anotado la totalidad de
las partes componentes de los medidores se compran ya

con la condicidn de que superen Una inspeccién de
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recepcidn destinada a controlar la calidad de la
General Electric.
3.1. 1 Procedimiento.

A) Con anticipacidén ( dos dias laborables antes
de la llegada de la mercaderia), el Jefe del
Dpto. de Importaciones envia al Gerente de
Produccién copias del pedido y 1lista de
empague (Packing List) de la G.E; quien a su
vez hace entrega de una de estas al Jefe de
Bodega Planta.

B) EIl Jefe de Bodega recibe la mercaderia,
guien con sus dos ayudantes solicitan a los
sefiores transportistas docurnento que
acredite el ndmero de pallets y/& bultos que
galieron de la aduana.

C) EI Jefe de Bodega Planta debe cerciorarse
que el ndmero de pallets y/& bultos coincida

con lo entregads.

D) Deberd ademds delegar a uno de sus ayudantes
el control de la descarga de la mercaderia
de 1los camiones para evitar yosibles robos

de los cargadores; en caso de que exista

n

algian pallet/bu Ito faltante, deber
notificar inmediatamente via fax zl Jefe de
Importaciones a través del Gerente de
produceidn. (Ver formato en la pagina

siguiente figura # 3.1)

B39



FECHA /DATE
NUESTRO/QUR FAX No.. (593-4) 322-951

TELEX: 3691 MARRIO ED
P, O. BOX 9900

INSA GUAYAQUIL-ECUADOR
AJTO; No. DE"PACINAS QUE SIGUEN:
AlT.: [No. OF PACES TO FOLLOW)
FAX No.:
C.C.:
REF,:
MENSAJE/MESSAGE

Figura 3.1 Hoja formato Mensaje-Fax.
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E) Las partes y piezas que llegan a planta
deben estar/cumplir las normas Y
especificaciones de empague anotadas en los
dibujos siguientes, los mMISMOS que se

encuentran en las paginas posteriores.

-Dibujo CRO-0286 :Conjunto de embalaje
para conjunto  base
armazdn blogue
terminal

-Dibujo CRO-0276,02768/1,
02l3/2 Conjunto  de  ernbalaje

del elemento mévil

~Dibujo CRO-03786 Conjunto de embalaje
para tornillos Y
cojinetee interioraes

-Dibu jo CRO-0311 Conjunto de embalaje
para registrador
ciclométrico

~-Dibujdo CRO-0375 :Conjunto de  embalaje
para placa de
identificacison

-Dibujo CRO-0291 Conjgunto  de  embalaje
para aros de la
cubierta

-Dibujo CRO-0377 :Conjunto  de  embalade
para_ cubierta de
vidrio

-Dibujo CRO-0374 :Conjunte de embalaje

para cubierta terminal
Por lo <que para verificar las bondades del
empadgue de las partes y piezas (kits) de
medidores, este deberid pasar por un test de
control de calidad para determinar SI la
mercaderia recibida pasa los nivelesg de

tolerancias de aceptabilidad determinadas por la
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PAPEL DUPLEX CON RESISTENCIA DE 151 LBS. /'

;_t — 3 T li\\'LE_I_

PAPEL TRIPLEX CON RESISTENCIA MINIMA DE 160 LBS.
PAREL: B30 G/ME

32 ns

PAGAR LOS ITEM 1 ¥ 2

T

50

455

N5S

Y55

45§

CANTIDABES POR CARJA:
ITEM 1 7 PIEZAS

ITEM 2: 7 PIEZRS

COHJUHTO DE EMBALAJE PARA ELEMENTO MOUVIL

RESFONSRBLE FECHA
CRO
L.B.C. .
08/JUN/92 0276/
UHILUM
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OESERVACION : LOS ESPACINS VACI0S DERERAN SER LLENADOS CON PRFEL PERIDDICE B 5U EQUIVALENTE.

DESCRIPCION

CRNTIDRD PESD

= PLRCR DE IDENTIFICALION 1800 @ 18.2 KG.

« CRJA DE EMBALAJE 11U 0.§ KG.

FESO TOTRAL APROXIMRDAO 156.8 KG.
CRFACIDAD : 1E CRJRS CON 100 U. PLACKS OF IDENTIFICACION CRADR LUNA.
LRS PLACAS DESERAN SER COLOCRDAS EN DIVISIONES DE CARTON DUPFLEX.

RESPONSRELE FECKA CRO

CONJUHTO DE EHBALAJE DE PLACA DE IDENTIFICACIOH L.B.C. B8/ JUN/S2
UNILUM 0375
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PESH TOTAL RPROXIMADE: 1,§ KG.

d

34 ESPACIRDORES

RESPONSASLE I FECHA
CONJUNTO DE EMBALAJE PARA AROS L.B.C. 10/ Jin 52 CRO
DE LA CUBIERTH UONTLUOM 029"
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CAPACIOAD POR CAJR :
3E CUSIERTAS DE VIDRIO

PESD TOTAL APROXIMRDO : 11,1 KG.

240

o%2
) s 1
1 1
RESPONSRELE FECHA CRO
CONJUNTO DE EMBALAJE PARA CUBIERTR DE UIDRIO L.B.C. v N2
NIl UM 0377




L8

CRJR DE EMEALAJE

3 GRUPDS HORIZONTALES CON 44 CUBIERTAS
CAFRCIDAD DE LA CAJR : 132 U
PESO TOTAL APRAUXIMADD : 20 KEG.

NESERVACIDN : PROVEEDOR Dmf‘:ﬂ ENTRE LOS GRUPOS,
UMK HOJR DE DICO DOBLADR,

COHJUHTO

DE EMBALAJE PARA

CUBIERTA TERMIHAL

RESPONSRELE FECHA

CRQ
L.B.C. 11/JUN/ 92




F)

Presidencia Ejecutiva.

El test que utilizarnos es el AQL (acceptable

quality level); vy, es administrado por el
Jefe de Bodega. La mercaderia gue pasz el
test estid lista para ser ingresada, y ege la
ingresa utilizando el formato comprobante de
ingreso a Bodega (ver figura # 3.2) en el que
se anota:

-el nombresla razdén social del proveedor
-fecha de ingreso

-codigos de las partes/piezas

~descripcidén de cada uno de éstas

~cantidad ingresada

~firma de responsabilidad del Jefe de Bodega
Este comprobante se lo envia al Dpto. de
Contabilidad de UOUNILUM cada Vvez que se
registre un INGRESO.

La mercaderia gue no pasa el test, s=e IO
rechaza y se presenta un informe al Gerente
de Produccidn para que este presente el
debido reclamo a la General Electric del item
defectuoso.

Luego de ingresada 4 clasificada la
mercaderia, es responsabilidad del Jefe de
Bodega, asentar la misma en lashojas de
Kardex (ver formato del mismo en figura #

3.3) anotamos:
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'S

INGRESO A BODEGA N0 1725

PROVEEDOR: Dis | Mes | Afo
' CcOSTO COSTO
CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO ToTAL
———

REC!BIDO POR

Figura 3.2 Hoja formato Ingreso a Bodega.
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G)

-céddigo de la parte/pieza
~descripcidn de cada parte
-fecha del movimiento
~-tipo y niimero del comprobante
Todo ello, en un plazo nO mayor de 24 horas
despuéds de ingresada la mercaderia.
El Test AQL
Para determinar si los empaques de los
kits aprueban el test de AQL utilizamos las
tablas de muestreo MIL-STD-105D.
Para nuestra clasificacidn usaremos el nivel
II.
A continuacién resumimos el procedimiento a
seguir para elegir el plan de muestreo a
partir de las tablas.
1)Hay que disponer de la siguiente
informacidn:
-Nivel de calidad aceptable (NCA)
-Tamafio del lote
-Tipo de muestreo (simple, doble 6 multiple)
-Nivel de inspeccién (por lo general el
nivel II)
2)Conociendo el tamafio del Hlote y nivel
de inspeccidén, se obtiene una letra de

céddigo a partir de la tabla 3.1

84



*xoqIey 9@ e39fI1 < OjeWIO O(OH s°s eINBTJ

PRCEA DETALLE ENTRADAS SALIDAS SALDOS pomte
: Centidad YALOR Cantidad YALOR Cantidad YALOR Promedio
L
ERTICULO: NUMERO | conico

TARIETA




TAMANG DEL LOTE

2 A

9 A

16 A

26 A

51 A
91 A
151 A
281 A
501 A
1,201 A
3,201 A
10,001 A

15
25
50

150
280
500
1,200
3,200
10,000
35,000

35,001 A 150,000
150,001 A 500,000

500,001 EN ADELANTE

TABLA 3.1

3YConoclendo

tipo

de

muestreo en

ruestred,

= Z2 rr X 4 I 0 mm“vY o o w x> >r

se

la Tabla

II

mT m O O m >

£ ™ = = - X o m @,

NIVELES DE INSPECCION
III

I O UV =2 = rr X & I o mm o O w

:Letras de cbdigo para cada tamafio de
muestra

la letra de cbdigo, el NCA y el

plan

Para

inspeccidn normal con muestreo siwmple.

aupongamos,

contratado
Electric un NCA del 1% para una determinada

caracteristica.
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Supongamos

proveedor

también

ejemplo que Unilum ha
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las piezas se compran en lotes de 1,500
unidades.

En la tabla de letras c¢&6digo segun el
tamafioc de la muestra se indica yue se
requieren planes correspondientes a la
letra K para un nivel de inspeccidn 11,
el que se utiliza normalmente. Entonces
el plan aue se ha de emplear ge busca en la
fila K de la tabla 3.2.

El tamafio de la muestra es 125. Para un NCA
igual a 1.0 corresronde a un ntmero de
aceptacidén igual a 3 y un numerc de rechazo
igual a 4. Esto significa que puede
aceptaree todo el lote de 1,500 unidades si
se encuentra 3 6 mencos unidades defectuosas
en la muestra de 125, pero que debe
recharse si se encuentran 4 6 mds unidades

defectuosas. Cuando el NCA se expresa como

"defectos por cada cien unidades"™, esta
expresidn se puede substituir por " piezas
defectuosas" .
3.2 Identific.cisn ¥ Registro
Los datos registrados/encontrados ee anotan en el

formato de la pdgina siguiente (figura 3.4)
5i el lote no es aceptado el Jefe de Bodega informara
al Jefe de Importaciones a travées del Gerente de

Produccién las novedades que se hubieren presentado
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para el correspondiente reclamo a la General Electric.

H) Adicional a este test, es obligacidén del Jefe
de Bodega constatar que los kits de medidores
lleguen completos, para lo cual debera
llenar, ademis del ingreso respectivo, el
formato referente al Informe de Novedades
(figura 3.5); para el reclamo a la compafiia
de seguros y/o a la General Electric segin el

Caso.
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PROYEEDOR

CopIGo

DESCRIFCION

!

' TAHAND DE LOTE

! TAMAND 1CAJAS)

EEPORTE DE INSPECCION DE RECEFCION

" NIVEL DE INSPECCION :

' TIPG DE MUESTREQ

FECHA DE INSPECCION
EHPAQUE ESTANDAR :

NUMERO DE CAJAS

LETRA DE CODIGD :
TAMAND DE LA MUESTRA:
NUMERD DE ACEPTACION:

NUMERD DE RECHAID

| NCA
| o om e v o e o et e i o 2 e S e e 0 W e B G P P O O e - - - e e o e B ot 8
! REFERENCIA : DIRUIOH
[ | e o e e e e e e e 2 e 5 7 S o o o e e S SR, 1
! MUESTRA § ! CONTROL  REALIZADO ! RESULTADOS
| (R, b e e e e 0 e e 2 o 8 e 80 B B0 e e o 0 4 e e U, i
! 'EMPABUE SELLADD SI. NO FUNDAS PLASTICAS 81 NO ! CERD Sl
! ! 'ESPACIADORES Sl NO CANT. INDICADA 81 NO  !DEFECTDS NO
lee e lomcm e ccm e ———— - —
! 'EMPABUE SELLADG SI NO FUNDAS PLASTICAS 5] NO ! CERD 51
! 2 'ESPACIADORES  §I N0 CANT. INDICADA 51 NO  !DEFECTDS NO
locmc e ———— | e e e et e e et o e o e 8 P e o e | ;e ————— 1
! 'EHPAQUE SELLADD SI NO FUNDAS PLASTICAS 51 HO ! CERD 51
! 3 'ESPACIADORES 81 NO CANT. INDICADA 51 NO !DEFECTOS ND
e —— lmccmcmcrac e -— —— [}
! YEMPAQUE SELLADG SI NO FUNDAS PLASTICAS S1 NG ! CERO 51
! 4 'ESPACIADORES  SI NO CANT. INDICADA 51 NO  'DEFECTDS ND
| U | e e i o i i e 0 P e e o o P D D o e e e 8 P A e e e A S Sy e e D O D e P | {
! 'EMPADUE SELLADD SI ND FUNDAS PLASTICAS 81 ND ! CERD 51
! 5  'ESPACIADORES Sl NO CANT. INDICADA Sl NO  !DEFECTOS NO
] 1 ——— ——— 1
! 'EMPAQUE SELLADR Sl NO FUNDAS PLASTICAS 51 NO ¢ CERD 81
! b 'ESFACIADORES SI ND CANT, INDICADA SI ND 'DEFECTOS NO
| bt e —————— - - e e [ J— —
! 'ENPAGUE SELLADO SI NO FUNDAS PLASTICAS S1 N0 ! CERO SI
! 7 'ESPACIADORES 51 ND CANT. INDICADA 51 ND 'DEFECTOS NO
[, | et e e e ———— o e - [
! 'EMFABUE SELLADD SI ND FUNDAS PLASTICAS s1 NO ! CERD S
! B 'ESPACIADORES I NO CANT. INDICADA 51 NO  'DEFECTOS NO
omommme e fommmemmrn e oo L !
! 'EMPAGUE SELLADD SI NO FUNDAS PLASTICAS St - NO ! CERD I
! 9 'ESPACIADDRES 51 ND CANT. INDICADA 51 ND 'DEFECTOS NO
1 | e i e - - 1

JEFE DE BODEGA GERENTE DE PRODUCCION

Figura 3.4 Reporte de Inspeccion de Reception.
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INFORME DE novepapes DE recercion DE KITS DE MEDIDORES

'PROVEEDOR :

1
1
t

t

1
!
1
t
1
t
1
t
t
1
'
1
!
!
1
!
|
|

PEDIDO

FACTURA

canieo

0316702

3312701

1711704

3311701

4924716

3814002

$201704

5202702

5337701

0121701

3897001

3897005

5332701

DESCRIFCION

t
{
1
!
}
i

'CONJUNTO BRSE ARMAION BLDOUE TERMINAL

'COJINETE SUPERIOR

'CONJUNTD DISCO-EJE

'COJINETE INFERIOR

'REGISTRADOR CICLOMETRICO

1

'TORNILLD DE FIJACION DE REGISTRADOR

'PLACA DE IDENTIFICACION

t

TELENENTO TRARADOR

ICURIERTA DE VIDRIO

1

'R0 DE LA CUBIERTA

!

'TORHILLO FIJACTON CURIERTA VIDRIO

'TORNILLO FLJACTON CURIERTA TERMINAL

'CUBIERTA TERMINAL

FECHA DE RECEPCION:

COMPROBANTE 1/R

............................................ | ORI P S SR P |

! RECIBIDO ' !
5 1 (I PR ———— ; |
LIST  !'B/ESTADD !DEFECTUDSD!FALTANTE!

PREPAHADO PoR

JEFE DE BODEGA

£5 CONFDRHE

GERENTE DE  PRODUCCION

Fioura 3.5 Informe de Navedades de Receocion de kits de Medidores.

91



CAPITULO IV

CONTROL, EN EL PROCESO Y PRODUCTO FINAL

4.1 Inspeccidn del proceso.

En el capitulo 11,

del
la cual
inspeccidn.

Para mayor

se anotan

apartado 2.2

comprensidn, a continuacién

claramente

se incluyd la carta

proceso de ensamble del contador monofasico , en

los puntos de

se anota un

diagrama de flujo de INSPECCION del proceso:

CONJUNTO BAS
ARMAZON
EECHAZADO

FIGURA 4.1:

LIMPIEZA'Y
MAGNETIZACION

MONTAJE DEL DISCO,

FRECALIBRACION DE
LA CARGA PEQUENA

PRECALIBRACON DE
LA CARGA NOMINAL

MONTAJE DE LA PLACA
DE IDENTIFICACION Y
DEL REGISTRADOR

CALIBRACION FINAL

MONTAJE CUBIERTA
DE VIDRIC, PRUEBA

DE AISLAMIENTO

EMPAQCJE

92

CONJUNTO
DISCO EJE
RECHAZADO

CONJUNTO BASE
ARMAZOM
ES MAGNETIZADO

CONJUNTO
DISCO EJE

ES RECHAZADO

ARMAZON EN MAL
ESTADG
ES RECHAZADO

CONJUNTO BASE

ARMAZON
ES RECHAZADO
ESTANTE
DE PARTES
Y PIEZAS
RECHAZADAS

Flujo de Inspeccidén del proceso



En la Tabla 4.1 se incluyen los planes de control de
calidad para 1la linea de montaje de medidores
monofdsicos F72:

El control de calidad debe realizarse en cada una de
las operaciones preliminares al producto terminado
para evitar que lleguen una gran cantidad de articulos
defectuosos a la operacidn final de inspeccidn vy
empaque .

Esta es responsabilidad absoluta del Gerente de

Control de Calidad.

Se deberdn tomar rapidas medidas correctivas si es que

existe alguna desviacion.

Este control debe realizarse ocho (8)veces durante la
jornada diaria de trabaja, preferiblemente una vez
cada hora, para 1o cual el inspector de calidad con la
ayuda de la Tabla 4.1 llenar el formato de CONTROL

para cada proceso (Ver figura 4.2).
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UNIVERSAL DE ILUMINACION
CONTROL DE CALIDAD

LINEA DE CONTROL: Linea de Montaie del contador F72

'PROCESD DE ! ! ! : !

'DESCRIPCION 'VERIFICACION 'CONTROL

tzoozzzzascsssseoesloososssssxessszslconszsssaasssisssoneasen Iz sosssas ozsseoaasa o)
| | | | | | |
IXRESTARILITACIOH  'LINPIEIA 'DISPOSITIVD ! 2 100 % 10FERADOR !
IMAGNETICA ! IDE LIMPIEIA ! ! ! !
! 1 1 1 | 1 1
C{MONTAJE DEL DIS- '$FASAR LOS CO- IMANUAL ! 3 1 100 % 10PERADOR !
'C0,  PRECALIERA- 'JINETES PDR SY ! ! ! ! !
'CION DE LA CARGA 'ALOJAMIENTO ! | ! ! !
'FEGUENA ! ! ! ! ! !
! I$CENTRADO DEL E-1TV D4 | 100%  IOPERADOR !
! LLEMENTD MOVIL, ! ! ! ! !
! ! ro ! ! ! !
! HPRECALIERACION 1TV L4 | 1007%  IOPERADOR !
| IDE LA CARGA PE- ! ! I | |
| IGUENA. | | I I |
! | | | 1 | |
IEENGRANE DEL HE- 'REGISTRADOR EN 'YISUAL I 1160 % I0PERADOR I
'GISTRADOR ICERD ! ! ! ! !
! ! ! ! ! ! !
! I1ENGRANE 2 ' 4 1 100%  IOPERADOR !
! ! ! ! ! ! !
1tH1GH-POT TEST IEATSLANIENTO IDISPOSITIVO ! i 1100 7% 10PERADOR !
! ! YHIGH POT ! ! ! !
! ! ! ! ! ! !
! IXFRESENCIA DE  !'VISUAL | 1100 % I0PERADOR !
! 'CUBIERTA ! ! ! ! !
! : : ! ! ! !
TREMPAGUE  DEL 'YTERMINAL  DE !VISUAL ! 1100 % 10PERADOR !
ICONTADOR IPRUERA CERRADO ! ! ! ! !
! ! ! ! ! ! !
! YITORNILLOS DE IVISUAL I I 1007 10PERADDR !
! 'HORNA AL FONDOD ! ! ! ! !
f | | | | | |
! IHCURIERTA  DE IVISUAL ! 1 100 % I0PERADOR !
! 'WIDRID ! ! ! ! !
! oSSRz sSZoISs-=zoIo== i sIZxZzDzZ=SzzczosSeo ' SIIX=z==S==xz==os l 44 l ittt ! SE2SSS=SZ3S===s !
: !
'CRITERIOG: !

*1) Arlicar tension especificada a los terminales, no debiendo existir falta de aisla-

' miento.

2} Proceder a la limpieza del conjunto base-armazon en el dispositive apropiado,

'3) Los cojinetes deben entrar libremente a sus respectivos alojamientos,

'4) Seouir imstruccicnes de procese apropladas.

'2} Observar ravaduras v suciedades en cubierta de vidrio.

TABLA 4.1 Planes de Control de Calidad para la linea de montaje de Contadores de Energia.
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-t e e e S A e === EES=RE==C !

UNIVERSAL DE ILUMINACICN !

1

REPORTE DE CONTROL DE PROCESOS !

t

FECHA:  /_ '

1

LINEP DE CONTROL: Linea de Montaie del contader F72 !

1

OPERACION: !

!

OPERADOR: !

}

gezzz=zzzzzl=zoszzs=szozzzssszzsssszzzossszssssszossessoiszszzssssssoszsissosass=sceass ===!zzsszsszszezzssssxzesssRzess z==1

' ! RESULTADO ' !

I lsxzzzzzszssszs=lzzzzsssssesssazs) !

WRA ! VERIFICACION ' CONFORME ! NO CONFORME ! DBSERVACIONES !

.‘.‘::::::"—'::'=====::======:=====:=====::==::=:==::======!:::::::::::::::!=Z===:====::=:==!::: -------- I3 3313 413 ::I

I t ! ' !

I I ! ! ]

I ! ! ! !

| ! ' ! !

| ! ! ! '

I I I ! 1

1 | | I I

| | ! ! !

| 1 ! ' !

! | ! ! !

| ! | ! !

| ! ! ! !

! | ! ! '

' ! ! ! !

! ! ! ! '

! ] ! ! 9

! s ! ! !

! ! ! ! !

! ! ! ! !

! ! ' ! '

! ! 9 ! !

! ! ! ! '

! ! ! ! !

! ! ! ! !

! ! ! ! ¥

! ' ! ! !

! lz==zzzs=zz=ssosss=ssazlsscsossszszsesslzssszecosseszeas! '

! ITOTAL ! ! ! | :

B4+ t smCEETEESCSIZsszZzooo== l Ht e ! SS=ZzZZz=cozszoRsxz !:::::::::::::::: l Bt - e t
! PORCENTAJE DE DEFECTOS ! !
i p it e Guaie et i it - ! =SS SXTo====xs== !

ELABORADO POR
INSPECTOR
URA 4.2 Reporte de Control del Proceso.
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[AV]

Ajustes vy limites de calibracidn
El medidor de watt-hora es provisto de dispositivos de
ajuste <que le permiten controlar la velocidad de
rotacion del disco sobre varias condicicones de carga:
~Carga Nominal (CN): corriente y tensidén nominales,
factor de potencia unitario.
-Cargs Inductiva (CI): corriente y tensidn nominales,
factor de potencia 0.5 inductivo.
~-Carga Pequefia (CP): 10% corriente nominal, tensidn
nominal y factor de potencia
unitario.
%DE CORRIENTE %DE FACTOR LIMITES DE
TEST ABREVIACION NOMINAL DE POTENCIA CALIBRACION
CARGA +
NOMINAL CN 100 100 -0.5 %
CARGA +
INDUCTIVA CI 100 50 -0.5 %
CARGA +
PEQUENA Ccp 10 100 -0.5 %

TABLA 4.2 Condiciones de cargas

Los efectos del movimiento de los tornillos de ajuste
sobre la velocidad de rotacidén del medidor F72 son

mostrados en la siguiente tabla
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MEDIDOR

AJUSTE

MONOFASICO POLIFASICO
CARGA
NOMINAL atrasa adelanta atrasa adelanta
CARGA adelanta adelanta
INDUCTIVA atrasa atrasa
CAHGA
PEQUENA adelanta atrasa atrasa adelanta
QU ILIBRIO
DE TORQUE NO POSEE adelanta atrasa

TABLA 4.3 Efectos de tornillos de ajuste de calibracidn

4.3 Inspeccidn Final y ensayos
Al Final se debera hacer un control de calidad de toda
la produccidén diaria, mediante un test AQL (Ver
apartado 3.1.1.G) considerando que la rata diaria es
de 250 unidades y un nivel de inspeccién 1. Este test
o realizaréd el inspector de calidad antes de ingresar
la mercaderia a las bodegas y lo registrar5 en el
reporte especialmente diseiiado para eso. (Ver figura

4.3)

Los productos que han pasado el Control de Calidad =l
final ds1 dia se cuentany se los 1Ingresa a bodega

utilizando el comprobante/formato respectivo.
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! UMIVERSAL DE JLUMINACION
! REPORTE DE INSPECCION FINAL

FECHA: _ /[

'PRODUCTO: NCA: _ !
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Fioura 4.3 Reporte de, incpeccion final
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4.4

4.6

Identificacidn y registro.

Los controles desarrollados durante el proceso vy
producto terminado son anotados en 1los respectivos
formatos (Ver figuras 4.2 y 4.3), a saber:

-Reporte de Control de Procesos

-Reporte de Inspeccidn final

si el lote no es aceptado el Gerente de Control de
Calidad informard al Presidente Ejecutivo de Ila
Empresa, con la finalidad de sancionar a &1 (los)
responsables, habida cuenta de que 1las tareas de

n tfinal Y su cumplimiento son

L

libraci

g'\

C

W

responsabilidad directa del Supervisor de Produccidn.

m

ocasionaron el

u

Una vez determinados los factores qu

s =

racion

juil

n un

oL
{

rechazo del lote se proceder u recup

Q]

-
horario estipulado por el Jefe de Produccidn a fin de
No alterar el programs mensual previsto.

Medios y Eauipos de Inspeccidn.

La lines de ensamble de medidores cuenta con los
equipos de inspeccidn y calibracidén anotados en el
apartado 2.4 de este manual.

Calibracidn y Revisidn de los Medios/Equipos de
Inspeccidn.

Adicional a las tareas de mantenimiento de los equipos
gue conforman la 1linea de montaje del medidor
monofédsico F72 detallado en el apartado 2.6 de este

manual; cada seis (6) meses, se envia a la General

Electric de Brasil los medidores patrones de los
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bancos A) Precalibracidén de la carga nominal y B)
Calibracién TFTinal para  su CALIBHACION.

Cada doce (12) meses se tomardn aleatoriamente
cuatro(4) medidores F72 y se enviarédn a la G.E Brasil
solicitando pruebas de los mismos con resultados Yy

curvas respectivas.
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CAPITUIQ ¥
ALMACENFS Y SERVICIO AL CLIENTE

Nuestros clientes principales son las Empresas Eléctricas
del Pais, ©pero NO descartamos el designar distribuidores
v/0 representantes como en efecto ya lo hemos hecho.

Sin embargo la empresa UNILUM comercializa su medidor F 72
solo a través de MARRIOTT S.A.

Cuando el Dpto. de Ventas de Marriott S.A ha realizado una
venta de medidores, elabora la correspondiente NOTA DE
PEDIDO (Ver figura 5.1) y la envia al Jefe de Bodegas
Marriott, guien a su vez notifica al Gerente de Produccién
Unilum via memorandun/Tadijo/t elefédnicamente haciendo
conocer nimero de la nota y razén social del cliente.

El Gerente de Produccicdn dispone al Jefe de Bodega Unilum
el despacho de esa mercadria; quien elabora la ORDEN DE
DESPACHO respectiva (Ver figura 5.2) y entrega los
medidores indicados en la nota al transportista de
Marriott, quien =se encargarid finalmente dellevar al

cliente su mercaderia.

5.1 Locales v sistemas de almacenamiento
En planta, contamos con  una bodega destinada
exclusivamente a almacenar partes/piezas y producto
terminado del wmedidor F 72;
Marriott S.A. cuenta al momento con una bodega general

donde se almacenan todos los productos que la empresa

It
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(o1}

comercializa; localizada a la altura del Km 1.5 de la
Ave. Juan Tanca Marengo

Manejo de materiales

Los materiales (partes/ piezas) enviados por nuestro
proveedor, General Electric de Brasil, son recibidos
directamente en planta por el Jefe de Bodega, contados
e ingresados a nuestra bodega de Medidores (Ver figura
5.3)

Con la finalidad de evitar la degradacidn de la
calidad de las partes y piezas componentes del medidor
por el manejo inadecuado de estos en bodega, agquellas
partes cuyos empaques de cartdn no estén esellados

serin los primeros en ser egresados para produccidn.
Identificacidn de Productos

Todas, los partes y piezas componentes y el producto
terminado, asi como aquellas partes con defectos estan
plenamente identificados, de antemano a su

codificacién; evitandose asi confusiones.
Rotacidn y control de almacenes

Con la finalidad de garantizar la rotacién y asi
evitar la. degradacién de la calidad, en la cubierta de
papel que se coloca en los empaques de cartdn de

embalaje de nuestros contadores F 72, se identifica
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-Numeros de serie de los doce (12) medidores que caben
en cada caja

Lo antes indicado se observa en la figura 5.4

Envios

Con el firme propdsito de garantizar la calidad,

cantidad y acondicionamiento de nuestro medidor F 72,
la empresa dispone de las siguientes especificacionss

de embalaje:

-Se utilizardn empaques de cartén de 288x342x380 mm;
con tres espaciadores (divisiones) horizontales de
cartdn de 340x284 mm y piezas espaciadoras verticales
de cartdn (Ver Dibujo CRO:0276).

-Se colocaradn los medidores en posicidn vertical de
tal forma que se agrupen 6 en la parte inferiory 6
en la parte superior.

-3e pegarad cublierta de papel en la cara lateral de
342X380 mm con fecha de fabricacién y nimeros de

serie de medidores que e iIncluyen en lz caja.

5.5.1 Inspeccidn Final
El siguiente instructivo debe seguir el
inspector de calidad para inspeccionar el
producto terminado empacado, en la bodega:
1) Inspeccidn visual de la caja de cartén:
Presenta roturas
Presenta manchas

Mal sellado
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2) Luego de abrir la caja verificar:
Material de amortiguamiento completo
Falta de algin medidor

Producto acorde con lo declarado

3) Tomar un medidor y verificar:
Condicidén de la cubierta de vidrio
Posicidén del elemento mévil
Puente de prueba en su sitio

4) Realizar el procedimiento de 1 a 4 en tres
(3) cajas correspondientes a la produccion
diaria vy registrar los resultados en el
formato y enviar copia a:
-Gerente de Produccidn

-Gerente de Coatrol de Calidad
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e s Luque 325 y Chimborazo

Tells.:327888 - 522260
\/ Bodegas: Km. 1-Av. J. T. Marengo
Tells.: 269423 - 284737
W Casila 9900 - Far: 322951 NOTA DE PEDIDO
* Telex 3691 MARRIO
PlazaQuit Local 7 .Tel.:288642

Av. Lab Ameéricas S/IN y calle N’) l 5 9 2 7 6 l Dia Mes Afo Nl

CAUIOAD ¥ EXPENIENCIA A SU SENVICID del Aﬂayan . TE“ 1833237
i GUAYAQUIL - ECUADOR
GRUPQ l\/] MINSA R.U.C. 0990247595001 : Ciudod
| 1
Empresa Comprador l . J
Direcclén Telétono No. Cliente
Vendedor Su Referencia
Lugar de Enlrega: ATT. UsarTransporie:
(cantoad,__coaga SEseRTFCIon Cremo o
P | 1
- |
A2
e . 1
Condfclones de Pago: SUMAN
. NOTA: Pedidos sujetos a existencia de Mercaderlay preclos Vigentes af
momento del despocho. DESCUENTO
Silos precios vigentes fueran mayores alos de la Notade Pedldo, eslarlan
sujetos a confirmacién del comprador. sUB.TOTAL
UNICO COMPROBANTE DE PAGO QUE ACEPTAMOS ES CHEQUE CRUZADO + 100 -
GIRADO A LA ORDEN DEMARRIOTT CIA, LTDA. 10%LV.A.
TOTAL
Aprobacién Cliente

El ftete es porcuenta del coinprodor.

Figura 5.1 Hoja formato Nota de Pedido Marriott
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ORDEN DE DESPACHO NI 2983

UNMMM Pedido No
Fecha, de de 19........

Cludad:

P 1120711 S

No. de [Cantidsed da CANTIDAD

CoDIGO PRODUCTO Bultos | c/Bultas TOTAL Precio Unitario TOTAL

TOTALES

AUTORIZADO POR COMPRADOR

Figura 5.2 Hoja formato Orden de Despacho Unilum
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Figura 5.4 Hoja formato cubierta de papel que se colocan
en el empaque del producto terminado.
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Servicio de Post-Venta

Universal de Iluminacidn presta servicio de manteni-

miento Yy reparacidn a todos los clientes de Marriott

S.A.; para lo cual se ha elaborado la siguiente

directiva permanente :

AYEl Cliente solicita el trabajo de mantenimiento/re-
paracidn al Dpto. Ventas Marriott S.A.

B)YE1l Dpto. Ventas de Marriott S.A. tramita esta solici-
tud e invita al cliente a que envie a Bodega
Marriott sus medidores.

CYE1l Jefe de Bodegas Marriott recibe dicha mercaderia
v la envia a la Planta de medidores UNILUM.

D)YE1l Jefe de Bodega Unilum registra el ingreso de estos
medidores e informa de esto al Gerente de
Producecién.

E)El1 Gerente de Produccidn envia al Supervisor de Pro-
duccién O/P y fecha de ejecucidn de tales trabajos.

F)Supervisor de Produccidn programa la ejecucidn de
estos trabajos; 1los realiza con su personal; vy,

envia Reporte al Gerente de Produccidn.

G) EI Gerente de Produccidén envia a Contabilidad
Unilum dicho reporte para su facturacidn a
Marriott 5.

H) A través de Jefe de Bodegas Marriott, el Jefe de
Bodega Unilum envia medidores reparados al cliente.

1) PDpto. Contabilidad Marriott S.A factura al cliente

trabajos realizados por Planta.
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+Plaze Quil - Telf.: 288642
Casilta 9900

Fax: 322951
GUAYAQUIL - ECUADOR
R.U.C. 0990247595001

Nota de Pedido No, *
Orden de- Compra No.:

Vencimiento:

YEEQIUHAL ot o vy s el

Px UNIDAD

DCTO.

SR (s).:
Direccibn: PN AT L
Ciudad:
Condicioncrde Pago:
Vendedor:
Despachado POri-,aa: riof st T five ppanseagig pan om0 a5 o, oty
CANTIDAD CODIGO DESCRIPCION
T s T T e K
R :mq’ o L ol '

Caruanaiaeac g g3

FAVOR PAGAR UNICAMENTE CON CHEQUE CRUZADO A LA ORDEN DE MARRIOTT CIA. L. TDA,

LA UNICA DEMOSTRACION DE PAGO ES EL RECIBO PRE-NUMERADO DE MARRIDTTCIA. LTDA. FIRMADO PDR EL VENDEDOR
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obevirr oo .
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Figura 5.5 Hoja formato Factura Marriott.
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CARITULO VI
PERSONAL

6.1 Beleccidén Y contratacidn

El procedimiento a seguirse para la seleccidén v

contratacidén  de un rnuevo empleado es como a

continvacidn se detalla:

-La contratacidén de un empleado puede darse por:
alexiste Una vacante
blecreacidn de un nuevo cargo

- El gerente de &rea o0 jefe solicitante debe llenar el
formato de SOLICITUD DE REQUISICION DE PERSONAL
(figura 6.1); vy, enviarlo a la Directora de Recursos
Humanos. {En el caso de un nuevo cargo, la solicitud
debe ser firmada por el Presidente Ejecutivo 6 el
Gerente General).

-En caso de no existir en el banco de datos del Dpto.
de R.R.H.H, el personal iddneo requerido, S€ continua
con el proceso normal de seleccidn; esto es, se
elegirs la fuente de reclutamiento para el llamado
de los aspirantes al cargo.

-Las hojas de vida de los aspirantes serén receptadas
en el Dpto. de R.R.H.H; v, la primera seleccibn sers
reaslizada en conjunto con el Gerente/Jefe solicitante.

n entrevistas iniciales de

an

-Posteriormente se har
preseleccidn con los aspirantes por parte del

Gerente/Jefe solicitante, con la finalidad de:
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a)Verificacidén de datos de las hojas de vida(duracién
de sus anteriores empleos, nombres vy direcciones de
Sus anteriores empresas y jefes inmediatos)

b)La aspiracidn econdmica del aspirante

¢ )YDocumentos en regla (cédula de identidad,
icertificado de votacidn, record policial, libreta
militar, libreta de afiliacién al IESS)

~El Gerente/Jefe solicitante vreceptard pruebas para
verificar que los conocimientos del aspirante

estin acordes con las funciones a desempefiar.

~Luego enviard al Dpto. de R.R.H.H <Unicamente las
hojas de vida de aquellos aspirantes considerados

-Las personas que hayan pasado esta preseleccidn, Se

terias de tests (perfiles

o

lesg receptari b
psicoldgicos) de acuerdo al cargo al gque aspiran
(Ver figura 6.2).
~-Los resultados de 1las baterias de test seran
analizados conjuntamente por la Directora del Dpto.
de R.R.H.H con el(los) aspirante(s) seleccionado(s).
~Después habrd uUna sesién de trabajo entre la
Directora del Dpto de R.R.H.H y el Gerente/Jefe
solicitante para designar al aspirante escogido.
-Finalmente, y una vez seleccionado el aspirante, el
Gerente/Jefe solicitante, deberid llenar el formulario
de BSOLICITUD DE CONTRATACION (Ver figura 6.3), vy

enviarlo
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REEMPLAZO ;
Sueldo mensual:

d CREACION

Eatructura de Bonos(Personal Ventas)

A qué posicién me rebdrtard?
i . r |

Cuéntos Bubordinadoslﬁanedaré?

i

i

REQUIREMIENTO: ! MEDIATO : INMEDIATO -

REQUISITOS MINIMOS

ey | f

|
l
l

Educacibn: Primaria | : Secundaria . Universidad

Especializacién/ﬂreaE

Profesional/A rea: {

EXPERIENCIA: ! SI I NO I : I

En qué area?:

[
[
Cuantos afios?: '
I

Exp.adicional en qué!drea?: | )

Ry PP S

K
FIRMA DEL SOLICITANTE; AUTORIZACION POR CREACION

il

i
'

Figura 6.1 Hoja formato Rquisicidn de Personal.
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GRUPO MINSA - DEPARTAMENTO DE RECURSOS HUMANOS

e T R %“WMW"“M‘“M N e g (\t‘__i:;-

CARGOS: TEST AREA QUE EVALUA
OBREROS 16PF PERSONALIDAD
CAQ ANALISIS CLINICO PERSONALIDAD
CCA LINEA ENSAMBLE - PRESICION
SUPERVISORES 16PF PERSONAL 1DAD
P-DIR PERSONALIDAD A DIRECTIVOS
CAQ ANALISIS CLINICO PERSONALIDAD
RAVEN INTELIGENCIA
IC INSTRUCCIONES COMPLEJAS
COE 1-2 INSTR. COMPLEJAS ESCRITAS
GERENTE 16PF I PERSONALIDAD
JEFE P - DIR PRRSONALIDAD A DIRECTIVOS
CAQ ANALISIS CLINICO PERSONALIDAD
PPG - 1PG PERSONALIDAD EN TRABAJOS
PROYECT1VO PERSONALIDAD DIRECTIVO
RAVEN INTELIGENCIA
ISRA I

ANSIEDAD

Figura 6.2 Hoja formato Baterias de Test a aplicarse de
acuerdo al cargo a ocupar.
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al Dpto. de R.R.H.H para la elaboracidn del Contrato

de Trabajo respectivo.

6.2 Formascldn v capacitacidn

La formacidn es un modo de reducir el tiempo necesario

para aprender de la esperiencia 6 de los errores acumu-
lados. En una sociedad estatica, los productos vy los

procesos se mantienen Sin cambioc durante la vida de un

hombre, y lo mMismo ccurre CcOn los negocios Yy con las

rrofesiones.

En estas sociedades la formacidén seda una vez VY sirve

toda la vida. En la moderna sociedad dindmica, los

productos y los procesos NO duran toda la vida; muchos

quedan desfasados en menos de una décads. Igual ocurre

con log negocios y profesiones.

Las dindmicas fuerzas del sgiglo XX han afectado grande-
mente a la funcidn de la calidad y han esigido en

consecuencia, amplios programas de formacidn.

El propdsito biédsico de la formacidn es crear 6
actualizar destrezss.

La formacidn no puede tener caridcter de abstracto,

debe ser especialmente disefiada y plasmada en

programas aue tengan €N consideracidn:

atLos problemss de calidad v las oportunidades que
afronta la empresa, de modo que el programa tiene

que prepararse a medida. Ademéds varian de afic en

afio, de modo que los programas deben reflejar estos

115



cambios.
b)Los conocimientos tedéricos Yy practicos que se
necesitan para resolver los problemas y aprovechar
las oportunidades. LOS conocimientos priacticos deben
determinarse en cada trabajo; es decir, para cada
puesto de trabajo es necesario determinar qué
conocimientos se requieren para realizar las tareas
que, Vvinculadas con la cantidad y con la calidad,
estédn contenidas en £1.
c)Las instalaciones y procesos de formacidén de que se
dispone actualmente.
Entre estos medios se incluyen: la formacién en el
puesto de trabajo a cargo de 1los supervisores, la
formacidn del personal mediante manuales, los cursos
impartidos por el Dpto. de R.R.H.H de la empresa.
Conscientes de la imporetancia vital de la formacidén vy
capacitacion del personal para el desarrolleo de 1la
empresa, hace pocos meses tuvo lugar la creacidn del
cargo de COORDINADOR DE FORMACION, siendo éste parte
del Dpto. de R.R.H.H.

Las principales tareas del Coordinador de Formacidn

son:
-Determinacidn de las necesidades de formacidn
-Designacidn del personal a formar

-Impartir clases en caso necesario
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Dh_RFbURSQo_HUMANQS

S e WV R SR T T R VLG O e by D bt

PRUPO_MFNSA___DFPARLAMP

SQLLCITUD _DE_CONTRATACLON

FECHA DE LA SOLICITUD:
JEFE SOLITANTE:

NOMBRE DEL CONTRATADO:

i _CEDULA DE_IDENTIDAD

# CARNET DE AFILIACION IESS
CARGO DEL CONTRATADO:
SUELDO DEL CONTRATADO:
HORARIO DE _TRABAJO:

LUGAR DE TRABAJO: o
DPTO. AL QUE PERTEMNECE:

ESTRUCTURA DFE BONIFICACION DEL
CONTRATADO (PERSONAL VENTAS)

INGRESA A TRABAJAR DESDE: DIA MES ARO

FECHIA DE CONTRATACION: DIA MES ARO

INGRESA A ROTACION? ' S; NO

MARCARA TARJETA DE TI1EMPO? SI NO
IBSERVACIONES :

FIRMA DCEL JEFE SOLICITANTE AIJTORIZACION RECURSOS HUMANOS

Figura 6.3 Hoja formato Solicitud de Contratacidn.
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-Desarrollo y coordinacidén del material del curso
-Preparacidén de materiales para los cursos y los
medios auxiliares

-Programacidn de clases

—-Administrar la formacidn desarrollada fuera de la
empresa

~Archivo de formacidn

-Comprobacidn de su eficacia

Con todo lo anteriormente espuesto, en funcidén de las

necesidades de la empress, el Dpto. de ERE.RE.H.H en

estrechs coordinacion con los gerentes de adrea y jefes

departamentaleS , trimestralmente elabora siguiendo el
formato de la figura 6.4, un Programa de Capacitacidn,

donde se especifica claramente:

w
1

-Médulo & tratars
-Fecha y hora
-Lugar
-Participantes
-Responsable del mdédulo.

otivacid

La motivacidn consiste en estimular al personal a
actuar de manera que satisfaga las necesidades de la
oganizacidén que aporta los estimulos; simplificando
puede decirse que consiste en descubrir y aplicar los
estimulos que son necesarios Ppara inducir a los
empleados a desempefiar SUS tareas asignadas de

determinado modo.
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En lo que concierne a la calidad del producto, Ila

motivacién NO se limita a tratar de reducir los

errores Intencionales, sino que se entiende a la
totalidad de las actividades mediante las cuales se
consigue un producto apto para el uso. Para los
operarios, esto implica, como minimo que:

-sigan el plan de control establecido y cumplan 1los
criterios establecidos;

-acepten los programas de capacitacibn del trabajo;
-adopten las nuevas tecnoclogias

Hay ademds otras actividades en las cusles es muy
conveniente que participen los operarios y que, por
consiguiente, puedan formar parte del objeto de Ila

motivacidn:

-informar a la gerencia de produccidén de los problemas
surgidos.

-colaborar en la solucidn de dichos problemas para
restablecer la normalidad

-participar en los planes de mejoramiento de la
calidad UNILUM, consciente de la importancia de la
calidad del contador de energia moncofdsico model F
72, COmo enpresa, ha implementado un sistema
trimestral de evaluacibn del desempefio, como medids
para motivar a sus empleados, el mismo que comprende
aparte de la calidad, otros aspectos, tales como:
ausentismo | atrasos, limpieza v seguridad,

productividad, etc.
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GRUPO MIN3A - DEPARTAMENTO DE RECURSOS HUMANOS

MODULO FLECHA HORA LUGAR PARTICIPANTES

=

10

Figura 6.4 Hoja formato.Cronograma de Capacitacidn.
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El método empleado en nuestro sistema de evaluacirjn es
el de "Administracidn por Objetivos"” mediante el cual
se definen objetivos, especificos propuestos de comdn
acuerdo en base a las funciones y cargo que se
desempefia, para lo cual se siguen los criterios de la
figura 6.5 vy utilizando el formato de la figura 6.6

e describen los objetivos con verbos en infinitivo,

0]

de acuerdo con una escala de diez puntos cuyos grados
van desde 1 a 10, siendo 10 la escelencia.

La suma de las calificaciones individuales dividida
para el ndmero de objetivos es el valor de la
evaluacidén trimestral del empleado.

El puntaje obtenido influye de modo decisivo en las
decisiones sobre promocidn, aumentos de sueldo y otras

mejvras importantes

6.4 Nivel Académico
El nivel académico del personal de medidores de Unilum
debe ser como minimo:
Gerente de Control de Calidad :Ingeniero eléctrico/
electrénico
Inspector de Calidad :Tecndlogo eléctrico
Gerente de Produccion :Ingeniero mecénico/

eléctrico

Jefe de Produccidn :Ingeniero mecinico/
industrial

Supervisor de Procduccion :Tecndlogo eléctrico



Operarios :Bachilleres, de preferen

cia técnicos
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LOCAL

7.1 Limpieza v mantenimiento

El siguiente es el plan de limpieza de la fabrica de

medidores vigente a la fecha:

a)Linea de ensamble
Todos 1lcs dias al final de la produccion, todo el
drea de la linea de ensamble de medidores debera
quedar ordenada y limpia.
Las fundas plasticas Yy desechos de cartén deberén
colocarse en recipientes dispuestos en los bancos de
trabajo para el efecto.
Para las tareas de limpleza se utilizarid pafios O
franelas himedos para evitar poluciones.
Al @nicio de la jornada (7h30) e iInmediatamente
después del almuerzo (13h00) la persona encargada
deberé purgar (& drenar) el circuito de aire

comprimido.

El ultimo dia laborable de cada semana se limpiara

el piso de planta con agua y jabdon en polvo.

b)Bodega de wmateriales(partes Y piezas) Y producto
terminado

Es responsabilidad del Jefe de Bodega, mantener
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ordenada y limpia la bodega de materiales y producto
terminado de contadores de energia.

Cada quince (15) dias se efctuard limpieza total de
esta bodega con la finalidad de eliminar residuos,
rolvos v todo aquello yue dé mala imagen de sus

instalaciones.

c)Bervicios Higiénicos
El supervisor de produccidén serd el responsable del
orden y la Ilimpieza del servicio higiénico de la
prlanta.
Como ya hemos anotado, siete (7) personas (obreros)
componen la fuerza operativa de la planta. para
evitar confusiones a cada uno de ellos le ha sido
asignado un ntmero.

En la tabla 7.1 se muestra el Plan Mensual de

limpieza:

FHVIANAS PRIMERA FEUNDA TERCERA CUARTA
AREAS FVANA FVANA FVANA FVANA
Area de produccidén 1y 2 7 5y 6 3Y 4
Area de empaque 3Y 4 Iy 2 7 S5y 6
Servicio higiénico 5y 6 3Y 4 1 v 2 7
Purgado linea A/C 7 5y 6 3Y 4 1y 2

Tabla 7.1.-Plan mensual de limpieza

Es decir que 0la primera semana del mes, los
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operarios 1y 2 efecturédn la limpieza del &area de
produccidn.

d)Exteriores de la planta
El desalojo de la basura localizada en los
exteriores de la planta serd realizado cada quince
(15) dias, durante la mafiana del primer y tercer
sdbado de cada mes; para lo cual se dispondrad de un
chofer y un vehiculo de la empresa.
El fiel cumplimiento de estos trabajos de evacuacidn
es responsabilidad del Jefe de Produccidn.
En la tabla 7.2 se muestra el Plan Bimensual de

desalojo de basura:

FECHA MES | MES I1I
Primer Tercer Primer Tercer
SBbado SBbado S&bado SBbado
TAREA del mes del mes del mes del mes

Desalojo de
basura de ex
teriores de
planta

Y 4

N
[
]
o8]
w
N
o

Tabla 7.2.-Plan bimensual de desalojo de basura
Es decir que el tercer SBbado del mes | los
operarios 1 v 2 realizarén las tareas de deesalojo de

basura de los exteriores de la planta.

7.2 Capacidad v digtribucid
El local de la linea de medidores cuenta con un &rea
de 70.50 metros cuadrados (6.00 x 11.75 m. )
El local de empaque de medidores cuenta con una é&rea

de 36.00 metros cuadrados (6.00x 6.00 m.)
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El local de almacenamiento de materiales y producto
terminado cuenta con un espacio fisico de 102.95

metros cuadrados (5.80 x 17.75 m.)

Acondicionamiento

La iluminacién en la linea de produccidén y empague
esta dotada de 14 léamparas fluorescentes
sobrepuestas blanca de 4T x40w perfectamente
distribuidas, 1o que nos da un total de 2,240 watios.
Para el condiciconamiento ambiental cuenta con dos (2}
acondicionadores de aire de 24,000 BTU; vy, un (1)

acondicionador de aire de 12,000 BTU, lo que nos da un

total de 60,000 BTU.
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CAPITULO VIII

—~ CCIONFS DE TRABAJO

8.1 Programa de Produccidn

3\]

El programa de produccidn de la linea de los medidores
F 72 es elaborado pror el Jefe de Produccidén; vy ,
deberd estar basado en las cantidades de partes vy
riezas reales que se ingresaron a la bodega y también
en la demanda inmediata de los medidores, capacidad de
produccidn, existencia a la fecha de elaboracicén del
programa, disponibilidad de los equipos y maguinas,
proyeccidn de ventas, ventas histdricas, Y todas
aquellas variables que influyen de una u otra forma a
la satisfaccidn de las necesidades del mercado.

Primeramente se debe elaborar un programa master en el
gue se incluyen todas las variables ya mencionadas. el
programa master de produccidn deberd Ser revisado

nalmente, de acuerdo a 1lo establecido por el

m
Q

i}

>em

an

rente de Produccidn, para determinar si se est

99}
o

cumpliendo con lo establecido, detectar desviaciones y
para establecer posibles cambics en el programa
master de yroduccibn debido a una variacién en alguna

de las variables yue originaron &1 programs master.
Orden de Produccidn
Una vez que el Gerente de Produccidn aprueba el
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programa de produccidn se procede a elaborar la orden
de produccidn mensual para un determinado tiraje de
contadores de energia. Para evitar confusiones la
codificacidén de las o6rdenes de ©produccidén incluyen
cuatro digitos separados de dos en dos por un guidn,
asi XX-XX; donde los dos primeros indican el mes de
ejecucidn y los dos segundos el afio en curso. Por
ejemplo la O/P # 08-92 corresponde a la produccidn del
mes de Agosto del afic 1,992.

Es obligacion del Jefe de Produccidn utilizar el
formato de la O/FP (ver figura 8.1); vy, distribuir la
misma como sigue:

-original para el Jefe de Bodega

-copia #1 para el Supervisor

-copia #2Z para Contabilidad Unilum

-copia #3 para archivo del Jefe de Produccidn

La orden de produccidn deberd contener una corta

escripeidn de la(s) operacion(es) a realizar, la

L

[o

cantidad a producir, los recursos humanos asignados y
los requerimientos para el tiraje (incluyendo su
numero de parte y cddigo).

Esta orden de produccidn es emitida mensualmente por
el Jefe de Produccidn.

El Supervisor de Produccidn se preocuparéd de
uales cada

encontrar aquellas operaciones e€n los

{
Q
u

operario eg mAs eficiente; de esta manera se podra

conseguir una especializacidén en la operacidn vy
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Figura 8.1 Hoja formato Orden de Produccidn.
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aumentar asi la eficiencia de la produccidén (el
estandard de produccibn ctual de 1 medidor= 0.255
hh) .

Es obligacidn y responsabilidad exclusiva del
supervisor de produccidn elaborar el reporte diario de
trabajos (ver figura 8.2); el mismo que debe ser
Ilenado en forma esacta esacta, ya que este es el
documento sobre el cual se basa el ingreso de
medidores terminados a bodega y el porcentaje de

eficiencia del personal.

Proveduria de las Estaciones de Trabajo

Este trabajo lo realiza el Jefe de Bodega basado en
la Orden de Produccibn mensual emitida pror el Jefe de
Produccidn. Las estaciones de trabajo deberé&n ser
provistas con la cantidad de partes/piezas que se
estima van a utilizar para la fabricacidn de medidores
durante el dia. Este control de despachos de bodega a
produccidn se lo registra en el formato de
REQUISICION/EGRESO DE BODEGA (ver figura 8.3}

Se deberd considerar el estdndar de produccidn para
determinar la cantidad de Kkits a entregarse al
Supervisor de Produccidn.

En caso de que las partes suministradas por el Jefe
de Bodega se termine; el supervisor de produccidn de
medidores deberd solicitar las partes al Jefe de
Bodega, para que este prepare un nuevo Egreso de

Bodega.
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Al final de la jornada de trabajo el Supervisor de

Produccidn deberd hacer entrega al Jefe de Bodega Ila

totalidad de medidores terminados ; Vs, las
partes/piezas sobrantes y aquellos medidores
semiterminados v/6 en proceso quedaridn bajo la

custodia del Supervisor de Produccidn.
Durante el ultimo dia laborable de cada mes, se deberi

ectuar la entrega-recepcidn (Ingreso a bodega) de

Hh

(=3

{

squellos partes y piezas NO usados y/0 €N mal estado.
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Orden de Produccion NO.
Detalle de la Operacion

REPORTE DIARIO DE TRABAJOS

Reporte No.

Codigo de la Operacion

& el s CANTIDAD " 7|. 'HORA | "HORA F - R
. 'DESCRIPCION DEL TRABAJO PRODUCIDA | : INICIO | TERMINO . 'opeRARIO }|  OBSERVACIONES
PREPARADO REVISADO VISTO BUENO
SUPERVISOR/PRODUCCION JEFE/PRODUCCION GERENTE/PRODUCCION
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UNILUM C. A.

S No 3483
Requisicién / Egreso de Bodega
CENTRO DE COSTO O DE SERVICIOS Chdigo del Centro Orden de Produccibn FECHA
DIA | >MES \AS‘O
_ Unided CANTIDAD Valor Valor €standar
Chdigo DESGRIPCION de Estandar
Medida Soiicitada l Despach. Unitar lo Total

|
__f_%__
I

TOTAL CONSUMO

Autorizado por: Entregado por:

Recibido por:

Calculado por:




CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

-Producir con calidad minimiza el reciclaje de la

produceidn bajando costos.

-Un control adecuado del proceso favorece la produccién de

articulos de calidad.

-Controlando las especificaciones de los materiales para
el ensamble de los contadores de energia permite la

obtencidn de articulos con determinadsass especificaciones.

-Procedimientos y politicas claras entre los involucrados
en el proceso facilita las tareas de control, asegurando

asi la obtencion de articulos de calidad deseada.

-Una adecuada politica de mantenimiento minimiza las
posibles fallas de calibracién de los equipos optimizando
asi  la produccién de articulos con una adecuada aptitud

para el uso.

-Un adecuado sistema de almacenamiento redunda en la.
oferta de articulos cuya estética y  Ffuncionalidad

corresponde a una calidad determinada.

-Un programa de distribucién que preste servicio post-

venta complementa la accién productiva creando en los
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clientes wuna imagen corporativa confiable, no solo se

produce calidad, se sirve de igual forma.

-Capacitando personal conseguimos minimizar errores vya
cometidos, previniendo al mismo tiempo cometer algunos
otros, beneficiando esto el proceso de obtencidn de

articulos de funcionamiento adecuado.

-Con la aplicacidon del Manual se cumplid el propdsito de
obtener un articulo que ofrezca condiciones de servicio y
calidad de acuerdo a las especificaciones requeridas. Se
logrd disminuir el indice de falla yue se tenia antes de
la aplicacidn del presente manual como se aprecia en la
grafica del anexo 4, obteniéndose los indices de falla
que se pueden observar en la grafica del aneso 5,
grificos obtenidos a yartir de datos de los anexos 1y 2

respectivamente.

-Se recomienda la revisidn de los procedimientos y las
politicas aplicables al medidor de energia monofédsico F72
respecto a otras actividades productivas dentro del Grupo
especificamente la filial EAGLE ANDINA, pues se ha
rerdido la sana costumbre de comparar sus estandares con

agquellos que emite la concesionaria EAGLE ELECTRIC.

-Se recomienda la creacidn de un Departamento de Servicio

de Post-Venta del Grupo para la atencidn de los clientes
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no solo de la linea de contadores de energia sino que
brinde UuUn servicio completo a la gama de productos
comercializados por el Grupo Minsa, pues en los actuales
momentos esta tarea es cumplida parcialmente por el

Departamento de Ventas.

-Se recomienda la revisidén anual del presente Manual a fin
de revisar su contenido incorporando prarametros,
procedimientos, politicas, en FiIn todo aquello que sea
considerado pertinente de acuerdo a las necesidades del
momento, por una comisitjn de alto nivel que
tentativamente podria ser conformada por el Presidente
Ejecutivo, el Gerente General, y el Gerente de

Produccidn, buscando actualizar su contenido.

-Se recomienda realizar gestiones pertinentes ante el INEN
a fin de complementar el presente trabajo con la

obtencidén del Sello de Calidad para el Contador de

Energia.

~S5e recomienda la separacidn de las bodegas de materiales
y producto terminado que en 1los actuales momentos
funcionan juntas; durante la recepcidén de partes y piezas
v respectivo almacenamiento existe contacto con el
rroducto terminado y en alguna ocasidn ha ocurrido que un
inadecuado manejo de los materiales ha ocasionado

deterioro del producto terminado, su consiguiente
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reciclaje y por 1o tante incremento de los costos

operacionales.

-A fin de disminuir las fallas que por ruptura de Ila
cubierta afn se reportan se recomienda el cambic de
especificaciones de [la misma utilizando para =1llo la
alternativa que ofrece el uso de la cubierta de
policarbonato la que para similares condiciones de uso
que la de vidrio, tiene la ventaja de gue por ser de un
material plistico las fallas por ruptura disminuirian

considerablmente sin variaciones de costos.

-Las  tareas  productivas de un articulo de las
caracteristicas del Contador de Energia Monofésico F72
requisren de un gruyo de personas que tenga cierta
especializacidn por ello se requiere/reconiends  que de
darse deserciones al grupo de trabajo este sea
reemplazado por personal con un minimo de educacidén
exyuesta en el tdépico Nivel Acaddmico del capitulo 8 del
presente Manual, cue en el caso de los operaricos de

linea sea wachiller técnico.
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REGISTRO DE FALLAS ANTES DE TWPLEMENTACION DEL HANUAL DE CONTROL DE CALIDAD

CONTADOR DE ENERGIA ELECTRICA £ 72 120V- 154

BRUPD MINSA

! ! ! ! ¢ ! 4 CAUSA DE LA FALLA !

'DOCUNENTO ! ! ! NUKERG DE 'PORCENTAJE ! =! ! z22s!
IFECHA 'NUNERD 'CLIENTE 'CANTIDAD 'DEFECTOS TOTALES 'DE FALLA  'EMEALAJE 'ENSANELE 'CALIRKACION !
lzzzzzzzezct sslzsssazzs 1 !
.; ! ! ! v !
'MAYD/91 ' 136918 'ENELMARARI ! ' '
' zzlzzzz=zzazs fzsszssz=zzzasgzs! 1 ' 1 [
! : ! ! ! ' ! ! !
INAYO/91 ! 137200 ‘COPROELEC 1,200 ! SO ! ALEAT 1 L.b6ET ! 23333 1 0,087 !

1 ) ] 1

¢ ! ‘ !

' ! ' ‘

IHAYO/9L ! 137603 CEMEFE

VELELLATACUNGA ! 1,200

0.0000 !

J sszzzzsszzss)

! ! ! '

! ! ! 0,0833 !

' ! ' ' ' sszzzzsszloseszsczsiszzzsaszszaal
! ' ' ! ! !
'JUNID/9E ! 13836 !E.E.IBARRA ! 720 ! 0.0000 !
tz=z 1 Iz ' z332) !
! ¢ ' ' ! !
'JUNTO/9E ! 139888 'E.E.RIOBANRA ! 1,200 ! 0.1667 !
= \ 1

) !

! '

LIUNTO/9L ! 339100

1 '

ISUNTO/9L ! 139499 !E.E.ANRATO 0,0833 !
Vzzzzzzzszs tzzzzz=szpolzszsaszssszsszastazazsssscazs)szsozasesssossspe isssazssaasslzssssosssizszzsnsss sz '
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REGISTRO DE FALLAS ANTES DE IMPLEMENTACION DEL MANUAL DE CONTROL DE CALIDAD

CONTADOR DE ENERGIA ELECTRECA F 72 120V- 15A
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ANEXO 1 Resgistro de fallas antes de implementacidn del

Manual de Control de Calidad.
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REGISTRO DE FALLAS DESPUES DE LA IMPLENENTACION DEL KANUAL DE CONTROL DE CALIDAD

CONTADOR DE ENERGIA ELECTRICA F 72 120¥- 154
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LA INPLEMENTACIDN DEL MANUAL DE COKTROL DE CALIDAD

REGISTRD DE FALLAS DESPUES DE

!

]

! CONTADOR DE ENERGIA ELECTRICA F 72 120V~ J5A
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CONTADOR DE ENERGIA ELECTRICA F 72 120V~ 154

tegsss '

REGISTRO DE FALLAS DESFUES DE LA [MPLENENTACTON OEL MANUAL DE CONTROL DE CALIDAD
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CONTADDR DE ENERBIA ELECTRICA £ 72 120¥- 134
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ANEXO 2 Registro de fallas después de la implementacidn
del Manual de Control de Calidad.
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FORHATO OE INSPECION DE CONTADORES DE ENERGIA DEVUELTDS CON FALLA

6RUPO MINSA
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ANEXO 3 goﬂnato de inspeccién de Contadores de Energia con
alla.

147



PORCENTAJE DE FALLAS (%)

12

—
o

@
1

~

I ] 1 1 I 1 I I
MAY JUN JUL AGT SEP OoCT NOV DIC
ANO 1991

ANEXO 4: Indice de falla del Medidor Monofasico F72
antes de la aplicacion del Manual al Proceso

Productivo
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. 4.0

PPORGEITAJS D= FALLAR (%)
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ANO 1992/93
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Marzo 0.014545 = 1.4545%

ANEXO 5: Indice de falla del Medidor Monofasico F72

a partir de la aplicacion del Manual al Proceso
Productivo.
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Patricio, Reyes Daqui Fausto. Programa:SELLO DE CALIDAD
INEN 1,990.

NORMAS INEN 279 -280 -281 PARA CONTADORES DE ENERGIA

ELECTRICA DE INDUCCION MONOFASICOS CLASE 2. CDU
621.317.78.004.1 - emitidas por el Inst ituto

Ecuatoriano de Normalizacidén (INEN).
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