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RESUMEN

El disefio e implementacién de un manual de procedimientos responde a la necesidad
de aplicar un control interno a los procesos mediante la descripcion detallada, ordenada,
sistematica e integral de las formas de ejecutar las operaciones fabriles. El proposito del
presente trabajo de investigacion fue desarrollar un manual de procedimientos aplicable al
sistema de produccion de fritas cerdmicas de la empresa “ESFEL S.A.”, en el canton Cuenca.
La investigacion desarroll6 e integr6 en un manual los diferentes procedimientos,
especificaciones y documentos de trabajo aplicables a los procesos de: Recepcion de Materia
Prima, Dosificacion, Homogenizacion, Almacenamiento, Fundicién, Fritado, Secado,
Ensacado y Almacenaje. El estudio se desarroll6 mediante una investigacion con un enfoque
cualitativo; se recab0 y analiz6 informacion de fuentes primarias con un alcance descriptivo y
corte transversal; la modalidad de investigacion de campo permitié obtener informacion
directamente de los procesos de la Empresa. La informacion se recabd a través de las siguientes
técnicas: observacion directa; grupo focal con las personas claves de los procesos;
caracterizacion de procesos; y, aplicacion de una entrevista estructurada para identificar
particularidades sobre el clima laboral, conocimiento de los procesos, fortalezas, debilidades y
oportunidades de mejora. Finalmente, se redactaron los procedimientos, se disefiaron los
instrumentos de trabajo y se integraron en un Manual de Procedimientos, como un aporte
esencial para el desarrollo y mejora de la produccion y como un referente para futuras

investigaciones sobre el tema y ambito delimitados.

Palabras Claves: manual, procedimiento, proceso de produccion, ceramica
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ABSTRACT

The design and implementation of a procedures manual respond to the need to apply
internal control to the processes through a detailed, organized, systematic, and comprehensive
description of the ways of executing the manufacturing operations. This research work aimed
to develop a procedure manual to be applied to the ceramic frits production system of the
company "ESFEL S.A.", in the Cuenca canton. The research developed and incorporated in a
manual the different procedures, specifications, and work documents related to the processes
of Raw Material Reception, Dosing, Homogenization, Storage, Melting, Frying, Drying,
Bagging, and Storage. The study was developed through research with a qualitative approach;
information was collected and analyzed from primary sources with a descriptive and cross-
sectional scope; the field research method allowed obtaining information directly from the
Company's processes. The information was gathered using the following techniques: direct
observation; focus group with key people of the processes; characterization of processes; and,
application of a structured interview to identify particularities about the work environment,
knowledge of the processes, strengths, weaknesses, and opportunities for improvement. Lastly,
the procedures were written, the work instruments were designed and integrated into a
Procedures Manual, as an essential contribution for the development and improvement of

production and as a reference for future research on the topic and scope delimited.

Keywords: manual, procedure, production process, ceramics
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INTRODUCCION

En la actualidad, conforme la tecnologia y los conocimientos cientificos avanzan, las
empresas se ven obligadas a mejorar sus procedimientos, con el fin de aprovechar de forma
adecuada las herramientas, maquinas y equipos. Para conseguir este objetivo se han formulado
metodologias y desarrollado técnicas e instrumentos de gestion innovadores que ayudan a la
optimizacion de los procesos, su calidad y a la competitividad industrial, procurando la

participacion sostenida, dentro de un mercado globalizado y altamente competitivo.

En este contexto, el propoésito del presente trabajo comprende el disefio y desarrollo de
un manual de procedimientos aplicable al proceso de produccion de fritas de la empresa
“ESFEL” S.A., con el fin de contribuir en la gestion adecuada del proceso productivo,

involucrando fases de planeacion, ejecucion, verificacion y mejoramiento.

A través del disefio y desarrollo del manual de procedimientos se pretende dotar a la
planta de una guia de instrucciones operativas que, contribuya a mejorar los resultados en los
indicadores de los procesos productivos. Posteriormente, cuando la Empresa decida
implementar este Manual, los beneficios se veran expresados en términos de organizacion,

reduccion de desperdicios y mejora en el clima laboral.

El manual de procedimientos segin lo expresan Molina (2016) posee datos
informativos con relacion a la secuencia logica y ordenada de las actividades de trabajo
entrelazadas entre si, facilitando la ejecucion de cada oficio y actividad. También se denominan
Manuales de Normas, porque se especifica detalladamente las operaciones secuenciales de

rutina, aplicando una secuencia ordenada.

Para el desarrollo del estudio se empleé metodologias y técnicas asociadas a la
extraccion de informacion teorica relevante, la observacion, andlisis de los procesos, redaccion

y validacion del manual de procedimientos.
Este trabajo investigativo esta estructurado por cinco capitulos:

Capitulo I: se exponen aspectos relativos al problema que se investiga, para lo cual se

utiliza directrices de la metodologia de la investigaciéon cientifica.

Capitulo Il: comprende un marco tedrico referencial sobre el proceso de produccion de

fritas ceramicas, la gestion por procesos y la configuracion de un manual de procesos.

XV
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En el Capitulo I11: se describe el disefio metodoldgico, en este componente se detallan
aspectos como: enfoque investigativo, modalidad de la investigacion, tipo de investigacion,
técnicas y métodos de recoleccion de datos, asi como el procesamiento y anélisis de la

informacion registrada.

En el Capitulo 1V se presenta el diagndstico pertinente al proceso productivo actual de
fritas en laempresa ESFEL S.A., para lo cual se utiliz técnicas como la observacion de manera

pasiva y participativa, fichas de caracterizacién, grupo focal y entrevistas a los trabajadores.

En el Capitulo V se expone el disefio y desarrollo del manual de procedimientos, mapeo

del proceso productivo y la validacion técnica por expertos.

En el Capitulo VI se pretende las conclusiones y recomendaciones derivadas del estudio

llevado a cabo en la empresa ESFEL S.A.

Finalmente, a través del trabajo de titulacion, se pretende generar una opcién de mejora
en los procesos de produccion, debido a que el Manual posee informacidn detallada, sistematica
y comprensible, respecto a las distintas actividades para la elaboracién de fritas ceramicas en
la Empresa ESFEL S.A.

XV
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CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1. Tema

El tema de estudio corresponde al: "Desarrollo de un manual de procedimientos

aplicable al proceso de produccion de fritas cerdmicas en la empresa “ESFEL S. A.”, afio 2020"
1.2. Linea y Sublinea de Investigacion

El problema en estudio se enmarca en la linea de investigacion “Energia Eléctrica y
Tecnologias de la Informacion para la Innovacion y el Desarrollo Sostenible” y en la sublinea

“Modelo Automatizacion y Control” (Universidad Catdlica de Cuenca, 2020).

La linea y sub linea de investigacion referenciada se justifican a través de las siguientes

consideraciones:

e Corresponde a la linea de “Energia Eléctrica y Tecnologias de la Informacion
para la Innovacion y el Desarrollo Sostenible” dado que, la investigacion trata
sobre la innovacion de instrumentos de gestion de los procesos productivos, con
observancia al desarrollo y sostenibilidad de la actividad industrial.

e Pertenece al ambito de “Modelado Automatizacion y Control” en vista de que,
el estudio establece un modelo de gestion que facilita la planificacion, ejecucion,
control y mejora de la actividad industrial, a partir del desarrollo de
procedimientos operativos para el area de produccion de fritas cerdmicas.

1.3. Planteamiento del Problema

El crecimiento industrial a nivel mundial ha generado un avance sostenido en la
aplicacion de filosofias, metodologias agiles y técnicas efectivas para la mejora de la
productividad y la eficiencia tanto en el aprovisionamiento de los recursos, la operacion y el
mercadeo de los bienes y servicios ofertados a los clientes. La adopcion de estrategias basadas
en la manufactura de categoria mundial, manufactura esbelta y otras corrientes, han facilitado
a las compariias, emprendedores individuales y administradores, el logro de los objetivos

propuestos.

Los avances que han transformado a las empresas en su estructura se sustentan en la
aplicacion de metodologias asociadas a la planificacion, ejecucién, control y mejoramiento
continuo de: talento humano, recursos materiales, maquinas, equipos, recursos econémicos y

financieros. Asi como, infraestructura y los recursos tecnoldgicos (Benzaquen, 2013).
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Uno de los principales instrumentos disponibles en la actualidad para el control interno
de las organizaciones, corresponde a los manuales de gestion de procesos y procedimientos;
estos documentos contribuyen significativamente en la organizacion del trabajo, comprension
de la ejecucion de la operacion, reduccion de errores, defectos por imprecision en las
instrucciones de trabajo, delimitacion en las funciones y responsabilidades. Ademas, constituye
una herramienta fundamental de orientacién, tanto para los administradores como operarios
(Vivanco, 2017).

Los manuales de procedimientos, se estructuran de acuerdo a la realidad y necesidad de
cada empresa o proceso (Tenorio & Reneé, 2019). Es decir, se elaboran de acuerdo al enfoque

que mejor se adapte a la organizacion.

Segun la perspectiva de La Escuela Europea de Excelencia (2014), en el proceso o
sistema de gestion de calidad, se debe promover y adoptar estrategias guiadas a mejorar la
funcionalidad de la empresa, con el fin de alcanzar los resultados deseados, mismos que,
necesariamente deben estar orientados a la satisfaccidn tanto de las partes interesadas como de

los clientes.

De alli, el interés de las organizaciones de desarrollar documentos que den soporte a la
informacion sobre sus procesos, y su aplicacion permita, promover una gestion enfocada en
objetivos y metas operacionales compartidas por todos los miembros de la unidad de

produccion.

En este sentido, observaciones previas que se realizo a la compafiia “ESFEL S.A”,
muestran que existe limitada informacion que facilite la ejecucion y sincronizacion de las
operaciones efectuadas durante el proceso de produccion. Sin embargo, al analizar la gestién
de los administradores se advierte la necesidad de desarrollar un sistema de informacion que
contribuya a un mejor desempefio del proceso productivo, pero por motivos de tiempo no se

ha podido consolidar dicha aspiracion.

La postergacion en el desarrollo de un manual de procedimientos ha generado en la
Empresa una serie de inconvenientes en la definicion del alcance de las responsabilidades y
tareas que, se asocian con la labor diaria de los trabajadores. A pesar de existir una cadena de
mando, son evidentes las deficiencias que presenta la organizacion en los procedimientos de
produccion, por lo que esta circunstancia, constituye una oportunidad de mejora para la

organizacion y ejecucion de actividades.
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Actualmente, las actividades se efectian bajo criterios de intuicion y experiencia,
omitiendo pasos en la légica procesual, 1o que genera situaciones de desorden e inseguridad
para el personal operativo. En el &mbito administrativo, se evidencian problemas con la
asignacion de tareas que, en determinados momentos conlleva a una sobrecarga de trabajo para

los operarios, provocando cierto nivel de insatisfaccion.

La ausencia de un manual de procedimientos, ha generado una serie de consecuencias
adversas que influyen en los costos de produccion de la Empresa. Por ejemplo, existe un alto
porcentaje de desperdicio de materia prima, debido a los errores y fallas que se presentan dentro
de cada uno de los procesos. Por otra parte, la mano de obra, con frecuencia es requerida a
ampliar el horario de trabajo para corregir los defectos, controlar las alteraciones en el ordeny
en la organizacion de cada area, lo que afecta en la entrega del producto terminado, ya que no

se puede cumplir con los plazos acordados con los clientes.

De acuerdo a la problematica expuesta, el estudio en desarrollo corresponde a un tipo
investigacion descriptiva de corte transversal, debido a que recopila datos mediante
observacion y la encuesta directa, con el fin de responder a la siguiente pregunta: ¢(Como
establecer de forma adecuada y técnica la ejecucion de las actividades dentro del proceso de

produccidn de las fritas ceramicas en la empresa “ESFEL S.A.”?

Para responder la pregunta de investigacion formulada, se procedera con el “Desarrollo
de un Manual de Procedimientos Aplicable al Proceso de Produccion de Fritas Ceramicas en
la Empresa “ESFEL S.A”, Ao 2020, que involucre de forma organizada y sistematica las
actividades que se deben cumplir dentro de cada proceso, con el fin de lograr los objetivos de
cantidad, calidad y costos en la produccidn de fritas ceramicas.

1.4. Preguntas de Investigacion
La investigacion busca dar respuesta a las siguientes preguntas:

e ;COmo se ejecutan actualmente los procesos de produccion de fritas ceramicas en la
Empresa?

e COmo se estructuran los procedimientos, instructivos, fichas técnicas y documentos
de trabajo para el proceso de produccién de fritas cerdmicas, utilizando directrices para
gestién documental, enfoque a procesos y el ciclo de la gestion?

e ;Cuales son las actividades de planificacion, ejecucion, control y mejora, para cada

proceso de produccién de fritas ceramicas?
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e ;COmMo es posible validar el manual de procedimientos para la produccion de fritas

ceramicas?
1.5. Delimitacién del Problema

El estudio se efectuara en la empresa “ESFEL S.A.”, dentro del proceso de produccion
de fritas ceramicas, durante el periodo: octubre 2020-octubre 2021. El trabajo de campo
incluird una evaluacién de la realidad actual del proceso de produccion de fritas ceramicas a
través de la recopilacién de informacion, la redaccion de los procedimientos, la estructuracion

del manual y su validacion.
1.6. Definicion de la Zona de Estudio
1.6.1. Ubicacion
Provincia: Azuay
Canton: Cuenca
Parroquia: Chiquintad
Direccidn: Via a Chiquintad Km 8 %2
Teléfono: 74101183

E-mail: rrhh@esfel.com

1.6.2. Descripcion del Area del Negocio

Se enfoca en el sector de la industria manufacturera, subsector de la fabricacion y

comercializacién de fritas y esmaltes para el recubrimiento de piezas ceramicas.
1.6.3. Delimitacion Espacial

El estudio, se efectuara en la empresa “ESFEL S.A.”, en el proceso de produccion de
fritas ceramicas, desde la Recepcion de Materias Primas en Produccion hasta la obtencién y

entrega del producto final a la Bodega.

El manual de procedimientos sera elaborado Unica y exclusivamente, para los procesos

requeridos para la produccion de fritas de la empresa “ESFEL S.A.”

El trabajo de investigacion se desarrollara en el periodo comprendido entre octubre
2020 y octubre 2021, aproximadamente.
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1.7. Justificacién de la Investigacion

El objetivo del trabajo es desarrollar un manual de procedimientos para el proceso de
produccion de fritas cerdmicas en la Empresa “ESFEL S.A.”, con el fin de mejorar la eficiencia
de las actividades en los diferentes procesos de produccion, y en consecuencia cumplir con los

objetivos de planificacion de la organizacion.

Es necesario desarrollar este manual de procedimientos para gestionar de mejor manera
los procesos de fabricacion de fritas, esto permitird a la Empresa disminuir costos de

produccion, mejorar la respuesta al mercado y la satisfaccion del cliente.

Entre los beneficios sociales que promueve la investigacion esta la mejora en el
ambiente laboral y la generacidn de una mayor empatia entre la organizacion y sus trabajadores.
Ademas, desde el punto de vista social externo servira de referencia para otras compafiias de
la rama industrial, ya que se podria replicar dicho manual en beneficio de otras empresas de la

ciudad y del pais.

Como beneficios metodoldgicos se prevén: una planificacién operativa que permita la
organizacion de las actividades, asignacion de funciones al personal de planta, minimizacion
de costos de la produccién y regulacion en la carga de trabajo. En el area operativa, los
trabajadores contaran con este documento que servira de induccion para las diferentes tareas
que se realizaran dentro del proceso de produccion. Es decir, dispondran de la informacion
documental necesaria para quienes lleguen por primera vez a esta area, y para los que ya se

encuentran en la misma, servira de guia para la ejecucion del trabajo.

Finalmente, este trabajo servird como un direccionamiento para los diversos procesos
que cuenta la produccion de fritas ceramicas y las diferentes areas que conforman la Empresa;
también serd un referente para futuras investigaciones que busquen retroalimentarse en relacién

al tema tratado.

1.8. Objetivos
1.8.1. Objetivo General

Corresponde a, “Desarrollar un manual de procedimientos aplicable al proceso de
produccion de fritas ceramicas en la empresa ESFEL S.A., a partir de la observacion, analisis
y descripcion de las interacciones del proceso, con el fin de mejorar la organizacion, la

comunicacion entre procesos internos, la ejecucion y control de las operaciones industriales”.
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1.8.2. Objetivos Especificos

e Diagnosticar la realidad actual del proceso de produccion de fritas ceramicas,
aplicando la entrevista, la observacion y el analisis de datos de campo.

e Elaborar los procedimientos, instructivos, fichas técnicas y documentos de trabajo
para el proceso de produccion de fritas cerdmicas, utilizando directrices para gestion
documental, enfoque a procesos y el ciclo de la gestion.

e Validar el manual de procedimientos por parte de expertos mediante una lista de
chequeo disefiada para el efecto.
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CAPITULO II
MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes de la Investigacion

Los estudios que preceden a la presente investigacion y que guarda relacion con los

objetivos que se aborda son los que se describen a continuacion:

A nivel internacional, se tiene el estudio de Lopez (2015), titulado “Propuesta para
elaborar un manual de procedimientos para el manejo y control de inventarios en la empresa
Tractec SAS”, en donde se manifiesta la necesidad de disefiar un manual de procedimientos
gue permita poseer instrucciones documentadas para la adecuada gestion de inventarios en las
actividades de recepcidn, almacenamiento y despacho. La metodologia utilizada fue del tipo
descriptiva y, resultado de esta investigacion se desarrolld6 un manual de procedimientos de
forma que la compafiia pueda controlar las entradas y salidas del material, facilitando a través
de este documento el proceso de toma de decisiones de tipo administrativas y financieras, lo

gue permitio aumentar la eficiencia del proceso que se efectla actualmente en la empresa.

Por otra parte, Davila & Siles (2017) en su investigacion “Propuesta de un manual de
procedimientos para el proceso de produccion de rosquillas de maiz en la microempresa Aritos
de Sol, en el departamento de Mangua periodo marzo a julio del 2017” el cual tuvo como
objetivo mejorar la calidad de producto; para ello, se aplic6 una metodologia de tipo
descriptivo y de campo con un enfoque mixto cualitativo-cuantitativo, que permitié identificar
en la organizacion la existencia de procesos ejecutados sin ningun criterio técnico, lo que
genera problemas con la produccion afectando la eficiencia productiva. En este contexto, se
establecio que es necesario el desarrollo de un manual de funciones y procedimientos en el que
se establezcan las actividades que deben ejecutar los trabajadores dentro de la empresa; estas
herramientas permitiran incrementar la productividad de la organizacién y favorecera la

obtencién de productos de alta calidad.

El estudio de Moscoso (2019), en su investigacion “Desarrollo de manuales de procesos
y procedimientos para las plantas empacadoras de uva y banano en agricola San José S.A.”, se
realizd un levantamiento de informacion bibliografica de los procesos y procedimientos de
gestion realizados, concluyendo que la implementacion del manual puede conllevar a una
mejora del sistema de produccion de la empresa, asi coma una disminucién de los gastos y la

optimizacion de los recursos administrativos y financieros.
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A nivel nacional, se tiene el estudio de Garcia & Pazmifio (2017), titulado “Propuesta
de un manual de funciones y procedimientos para el area de inventario en la empresa Imcofi
S.A.”, el cual surge debido a la necesidad que presentaba la empresa para mejorar el control
del inventario. La metodologia aplicada fue de tipo descriptivo, concluyendo que el desarrollo
de estos documentos, permitira optimizar el proceso de inventario que se lleva a cabo en la

empresa.

En este mismo contexto, Alava (2018) en su trabajo “Disefio y Socializacion de un
Manual de Procedimientos para el Area de Produccion de la Fabrica de Mangueras
“CAHUASQUI”, ubicada en la Parroquia de Pomasqui, Sector Norte Distrito Metropolitano
de Quito Afio 2018, con el objetivo de optimizar la produccion de la organizacion, debido a
que las actividades y tareas que efectian los trabajadores no se han documentado
adecuadamente, lo cual genera problemas en el area de produccion que pueden afectar a la
productividad de la empresa. La metodologia aplicada fue de tipo observacional y encuesta
concluyendo que el desarrollo del manual de procedimientos ayudara al personal a una
adecuada comprension y uso de maquinas evitando tiempos muertos en la produccion, asi
mismo aumentara las habilidades y el conocimiento del personal en relacion a las actividades

afines a su cargo laboral.

Ademas, se analizé el estudio de Bufiay (2016), en la “Actualizaciéon del manual de
funciones y elaboracion de un manual de induccion para la empresa Ceramica Andina C.A.”,
con el fin de mejorar el proceso administrativo y productivo en lo que respecta a la capacitacion
de los trabajadores, se concluyé que optimizara sus funciones y una mejora general del proceso
productivo en la Empresa.

El estudio de Astudillo & Gomez (2015), titulado “Disefio y elaboracion de un manual
de procedimientos de control interno para la Empresa Agroinsur”, ejecutado en atencion a las
deficiencias que se presentaban en el desarrollo de sus actividades y la necesidad de
implementar un sistema de control interno, permitié elaborar un manual de procedimientos que
contenga informacion especifica, estructurada, sistematizada y exhaustiva sobre las actividades
laborales que efectuan los trabajadores de los distintos departamentos en la Empresa,
concluyendo que esta documentacion facilita el proceso decisional efectuado por la alta
gerencia y permite, a la organizacion, alcanzar las metas y objetivos establecidos.

Lopez & Lopez (2019), en su investigacion “Manual de Procedimientos para la

Produccion de Calzado en el Taller Artesanal D’DALIS.”, tuvo como objetivo disefiar dicho
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manual para produccion de calzado debido a que los propietarios no han podido implementar
un control de procesos, lo que ha ocasionado que los empleados desconozcan la funciones
segun su cargo y perfil laboral. La metodologia utilizada fue de campo y bibliografica.
Concluyendo que el disefio del manual de procedimientos optimiza el proceso de produccion
de calzado, mediante el manejo adecuado de cada uno de las tareas de acuerdo al lugar y nivel
de preparacién de cada empleado, conduciendo a lograr una buena coordinacion

interdepartamental mediante la estandarizacion en las metodologias de trabajo.

Finalmente, en el estudio de Saritama (2018) se plante6 la “Implementacion de un
Manual de Procedimientos para el Area de Produccién de la Empresa SHAHNAZ CIA.
LTDA.”, gque tuvo como objetivo, a través del desarrollo de documentacion sistematizada y
estrategias de calidad, obtener un mayor control de la gestion de inventarios en cada

departamento de produccion, conduciendo a minimizar los tiempos muertos en la operacion.

De acuerdo con los estudios previos, se propone la realizacion de un manual de
procedimientos en el que se realice una precisa representacién de cada uno de los pasos que
son necesarios para llevar a cabo un proceso especifico, con el propésito de que el personal de
ESFEL S.A. disponga del conocimiento suficiente y necesario sobre las responsabilidades

asignadas y la forma de ejecutar las diversas actividades.
2.2. Bases Teoricas
2.2.1. Historia de las Fritas

Es muy probable que los primeros intentos de acristalamiento de esmaltes ocurrieran
en las aldeas prehistdricas de mineria y metalurgia de Europa central o sudoriental en algin
momento durante el cuarto o tercer milenio antes de Cristo, sin embargo, la fabricacién de frita
tiene su comienzo con la obtencion accidental de un trozo de mineral vidriado azul, obtenido
entre las cenizas de una fogata y este fue probablemente el momento que marca el primer paso
hacia un esmalte ceramico. La observacion y los experimentos finalmente llevaron a la
fabricacion de granulos o perlas de frita de cuarzo azul brillante. La técnica se mejord v,
finalmente, el secreto llegd a Creta, Egipto y Asia occidental a finales del tercer milenio
(Pradell, Salvado, Hatton, & Tite, 2016).

La evidencia del uso de frita verde hasta ahora se limita a Egipto. Junto con la
malaquita, la frita verde solia emplearse como pigmento verde, su aparicion mas temprana es

en pinturas de tumbas desde el siglo XV111, pero su uso se extiende al menos al periodo romano.
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Para producir frita verde, la concentracion de cal debe superar la concentracion de cobre
y la temperatura de coccion debe encontrarse entre 950 a 1100 ° C la cual es un poco superior
a la requerida para la produccion de la frita azul. En la antigliedad, la frita se podia triturar para
hacer pigmentos o darle forma para crear objetos. También puede haber servido como material

intermedio en la fabricacion de vidrio.
2.2.2. Definicion de Frita

Saniz & Cala (2014) establecen que las fritas cerdmicas son basicamente un vidrio
cerdmico, que esta hecho de materiales en polvo premezclados, los cuales a continuacion, se
funden a temperaturas superiores a los 1500°C y se le aflade agua para enfriar de forma brusca
la mezcla licuada. Los fabricantes producen varios tipos de fritas en funcion de los diferentes
usos y aplicaciones de las fritas y son consideradas un medio para introducir ciertos materiales

en un esmalte que en otras circunstancias puede ser dafinos.
2.2.3. Tecnologia para la Fabricacion de Fritas

Las fritas son componentes indispensables de la mayoria de los esmaltes ceramicos
industriales que maduran a temperaturas inferiores a 1150°C, por lo que, las fritas suelen ser
productos intermedios en la produccion de vidrio en bruto, a diferencia de los pigmentos y los
objetos con forma, pero pueden utilizarse como entidades propias en una serie de contextos de
alta tecnologia (Font, 2018).

Los cientificos han hecho tales fritas moliendo ZnO y H3BO3z con perlas de circonio,
luego calentando esta mezcla a 1100° C, apagandola y moliéndola. Luego, esta frita se agrega
a un polvo ceramico Li,TiOs. Esta adicion es beneficiosa: la ceramica puede sinterizarse® a una
temperatura mas baja mientras mantiene sus "propiedades dieléctricas de microondas". En
procesos quimicos industriales y de laboratorio, el término se usa para denotar un filtro hecho
por sinterizacion de particulas de vidrio, para producir una pieza de porosidad conocida
(Romero & Lopez-Delgado, 2019).

Este proceso puede desarrollarse en continuo (hornos continuos estos sistemas de
refrigeracion por agua o aire) o en discontinuo (hornos rotatorios con sistemas de refrigeracion
por agua). Las producciones se mantienen constantes en los hornos continuos debido a la

alimentacién continua de las materias primas en la entrada del horno. El material derretido cae

! Sinterizarse: es un tratamiento efectuado a un material metalico o cerdmico en forma de polvo o
compactado en el que se alcanza una temperatura menor a la de fusion lo que permite aumentar la fuerza y la
resistencia entre las particulas.
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directamente sobre el agua para enfriarse, 0 pasa a través de rodillos de enfriamiento para
producir fritas. La masa fundida debe enfriarse rapidamente a la salida del horno mediante dos

tipos de procedimientos: por agua y por aire.

En el enfriamiento por agua, la masa derretida cae sobre un recipiente de agua donde
se solidifica, rompiéndose en pedazos diminutos. Esta rotura de la masa sélida facilita su
posterior fresado En el sistema de refrigeracion por aire, la frita fundida pasa a través de dos
rodillos laminadores que laminan el vitreo fundido, el resultado es una fina capa de material
que cae sobre un vibrador, que rompe el producto en pequefias escamas; una ventaja de este

sistema es que la frita no necesita secarse posteriormente (ver Figura 1) (ANFFECC, 2018).

Figura 1

Proceso de produccion de fritas

- Tolva
alimentacion

¥ \
_ > Enfriamiento
Dosificacion Mezclado Horno
de fusion
\
Agua I I Aire
\4
Secado I ¥
4

Ensacado .

Nota. Proceso de producion de fritas enfriamiento por agua y aire. Adaptada de ANFFECC, 2018,
(https://www.anffecc.com/es/fritas). CC BY 2.0

En general, los porcentajes més altos de frita permiten en la fundicién de la cerdmica una mejor
calidad de coccién, menor temperatura de fusion, menos defectos, mejor claridad, superficie
mas lisa, colores mas brillantes, coccion mas rapida y menor expansion térmica (Sadika et al.,
2016).

Las fritas se describen a menudo de acuerdo con el proposito de la formulacién original
(por ejemplo, "para producir esmaltes transparentes entre 1050 — 1100 °C). Sin embargo, las
fritas son solo fuentes de 6xidos, por lo que, aunque una podria haber sido disefiada para un

proposito especifico, se puede usar para obtener sus 6xidos en cualquier tipo de esmalte.
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2.2.4. Materias Primas Utilizadas para la Fabricacién de Fritas

La frita puede fabricarse mediante combinaciones de diferentes materias primas, Sin
embargo, debido a criterios como el costo, la disponibilidad, propiedades fisicas, quimicas y
mineraldgicas entre otras es posible modificar la composicion para seleccionar material mas
acorde al producto. A continuacion, en la Tabla 1 se describen las principales materias primas

utilizadas para la produccién de Fritas:
Tabla 1

Materias Primas para Fritas (a)

Oxido Principal Materia Prima Habitual Otras Materias Primas
SiO, Cuarzo, Caolin, Feldespato

B,Os Acido Bérico, Colemanita, Bérax Ulexita, Hidroboracita
Li,O Carbonato de Litio, Espodimeno Petalita

Na,O Carbonato Sodico, Borax Nitrato Sadico,

Feldespato Sédico

K,O Feldespato  Potasico, Nitrato Carbonato Potasico
Potéasico

MgO Talco, Dolomita Magnesita

CaO Carbonato Calcico, Colemanita, Nitrato Calcico
Dolomita

SrO Carbonato de Estroncio

BaO Carbonato de Bario

ZnO Oxido de Zinc

PbO Minio

Nota. Fuente. Formulacion de una frita de baja temperatura para obtener un esmalte transparente a partir de
material reciclado
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Tabla 2

Materias Primas para Fritas (b)

Oxido Principal Materia Prima Habitual Otras Materias Primas

Al,O; Caolin, Feldespato Alimina Hidratada,
Alumina Calcinada

TiO, Anatasa

Zr0O, Silicato de Circonio

P,O3 Fosfato Calcico Fosfato Mono amonico

CaF Fluoruro Calcico Criolita

Nota. Fuente. Formulacién de una frita de baja temperatura para obtener un esmalte transparente a partir de
material reciclado

2.2.5. Clasificacion de las Fritas

Las fritas por tipologia y caracteristicas se pueden agrupar de la siguiente forma
(Quintufa & Torres, 2014):

e Fritas brillantes, transparentes y viscosas (conocidas habitualmente como
“cristalinas”).

e Fritas brillantes, opacificadas?, viscosas (conocidas habitualmente como
“blancos de zirconio o mayolicas”).

e Fritas mates. - Fritas brillantes transparentes y de fundencia media.

e Fritas fundentes (plimbicas® y aplimbicas®).

e Fritas coloreadas en fundido.
2.3. Ciclo de la Gestion de la Produccién
2.3.1. Proceso de Planificacion

Es el proceso en el que una organizacion define su estrategia y toma decisiones sobre
los recursos necesarios para desarrollar las acciones en la direccion establecida, para lo cual es
necesario identificar las prioridades comprender su posicion actual y determinar las posibles

vias a través de las cuales puede seguir un curso de accion particular (Kiran, 2019).

2Fritas Opacificadas: acristalamiento opaco casi opacos, son didxido de estafio (SnO2), dxido de circonio
ZrQO2 (circdn, 6xido de cerio, anatasa, el zinc, calcio o el biéxido de titanio).

3 Fritas plumbicas: estan dotadas de elevada fusibilidad, y constituidas por silicato de plomo

“Fritas aplumbicas: estan dotadas de elevada fusibilidad, y constituidas por fundentes boro — alcalino o
alcalino — boro.
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Es decir, es un proceso de gestion que se ocupa de definir objetivos para la direccion
futura de una empresa y determinar los recursos requeridos para alcanzar estas las metas, por

lo que, implica la decision de qué hacer y como hacerlo.
2.3.1.1. Planeacion Estratégica

Es un concepto que se centra sobre la base de una evaluacion interna de la organizacion
y se enfrentan a la situacion externa, como resultado de este proceso se determinaran las
estrategias, se disefiaran los objetivos estratégicos y se plantearan los proyectos asignando

recursos para llevarlos a cabo (Contreras, 2015).

En este sentido, la planificacion estratégica de la empresa estd asociada con el
establecimiento de un nivel de produccién deseada a largo plazo, el cual se obtendra a través
de politicas y programas disefiados para alcanzar los objetivos y metas planteadas en un periodo

de tiempo establecido.
2.3.1.2. Planeacion Agregada

Denominada también planeacion combinada, ya que busca equilibrar la planificacion
estratégica a largo plazo con el éxito de la produccion a corto plazo y a través de ella se
garantiza que la organizacion pueda planificar el nivel de la fuerza laboral, el nivel de
inventario y la tasa de produccion de acuerdo con su meta y objetivos estratégicos. El resultado
ideal de la planificacion agregada es maximizar la productividad de una instalacion al menor
costo posible para el fabricante (Khoshalhan & Mokhtari, 2019).

La planificacion agregada en la fabricacion de fritas, implicard la asignacion de la
cantidad correcta de recursos para cada proceso productivo que se lleva a cabo en la empresa,
con el objetivo de reducir los costos operativos haciendo coincidir la demanda de produccion

con la capacidad operativa.
2.3.1.3. Planeacion Tactica
Viteri (2014) determina que la planeacion tactica es:

Corresponde a una planificacion a corto plazo que se enfoca en los procesos
actuales de los principales departamentos de la empresa, destacando que posee
una extension corta 0 menos de un afio y se sustenta en el impulso de objetivos
tanto cuantitativos como cualitativos que apalancan el plan estratégico
organizacional y es desarrollado principalmente por los gerentes y personal

asignado a cargos medios dentro de la estructura de la organizacion. (p.211)
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En base a lo expuesto, un plan tactico para la produccion de fritas, requerira describir
los pasos necesarios para cumplir con los planes comerciales y en el que se incluira los pasos
y acciones a corto plazo que la empresa debe cumplir para alcanzar las metas establecidas a

largo plazo.
2.3.1.4. Programacion Detallada

La programacion detallada esta relacionada en gran medida con la eficiencia y las
practicas de fabricacion ajustada, simplemente implica la consideracion cuidadosa de las
variables que afectan la produccion. La planificacion de produccién detallada, analiza los
componentes especificos de la produccion, al identificar los plazos de entrega, los recursos
disponibles, las brechas en la produccion y define exactamente dénde tiende a ocurrir los
cuellos de botella (Teksan et al, 2013).

Para la elaboracién de la programacion detallada, la empresa debe analizar de forma
minuciosa todo el proceso productivo, estableciendo por ejemplo los insumos requeridos y las

condiciones del producto final, lo cual permitird aumentar la eficiencia de la produccion.

2.4. La Gestion de Calidad
2.4.1. Calidad

Corresponde al total de atributos y caracteristicas que posee un determinado producto,
y que es capaz de poder satisfacer distintas necesidades que lleguen a superar los
requerimientos de los clientes, mediante el cumplimiento de las especificaciones necesarias y
adecuadas de acuerdo con el disefio del producto (Pinda, 2018). Por tanto, la calidad tiene gran
importancia en las organizaciones, ya que estan relacionados directamente con el mercado,
enfocandose principalmente en la satisfaccion del cliente, generando de esta manera mayor

demanda por el producto ofertado.
2.4.1.1. Caracterizacion de la Calidad
Pinda (2018) establece a la calidad basada en las siguientes referencias:
e Basadaen el cliente

El tipo de calidad existente y ofrecida en un determinado producto llega a satisfacer o

exceder los requerimientos de los clientes.
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e Basada en el producto

Se expresa en base a lo que el cliente necesita, por lo que se desarrolla un producto o

servicio de acuerdo al uso que va a dar el usuario.
e Basadaen el valor

Significa aportar calidad en base al valor que da el cliente, mediante la superacion de
expectativas, con relacion entre la utilidad y la satisfaccion de un determinado producto y/o

servicio, en base a un precio asequible.
e Basada en la produccion

Se refiere a la calidad en la produccion del servicio o producto a ofertar, de acuerdo a

las especificaciones determinadas.
2.4.1.2. Sistema de Gestién de Calidad (SGC)

Corresponde al sistema responsable de documentar todos los procesos y
responsabilidades requeridas para alcanzar las metas y politicas en términos de calidad. Un
SGC permite a las empresas dirigir y coordinar sus operaciones para cumplir con los
requerimientos regulatorios propios de la organizacion y de los clientes, o que mejora el

desempefio de la organizacion de forma regular (Manz, 2019).

Ademas, consiste en diversas acciones a través de las cuales una empresa puede
identificar sus metas y establecer los requerimientos especificos para obtener los resultados
esperados. De esta manera, este sistema es responsable de gestionar eficientemente, dentro de
la operacidn, los elementos que se requieren para proveer el valor, y lograr asi resultados para

las partes que son interesadas y pertinentes (1SO, 2015).

El SGC define como una empresa lograra la creacion y entrega de los bienes o servicios
que brinda a sus clientes y, en él se incluyen planear, mejorar y controlar aquellos elementos
de una organizacion, ademas del logro de los resultados deseados para la misma.

2.4.2. Sistemas de Gestion de Calidad (SGC) 1SO 9001:2015

Borisova et al., (2016) establecen que:

La norma 1SO 9001:2015 incluye una amplia gama de principios relacionados con el
SGC. Estos principios se refieren al enfoque en el cliente, los enfoques para la mejora

continua y la motivacion, e involucran implicaciones para la gestion. Tener la
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certificacion 1ISO 9001: 2015 ayudan a que una empresa proporcione bienes y servicios

de excelente calidad y sea capaz de retener clientes. (pp. 135-142)

Segun Chen et al., (2016) el papel principal de 1SO 9001: 2015 “es verificar si el SGC
esta funcionando correctamente o no”. (pp. 65-75)

El conocido “Planificar-Hacer-Verificar-Actuar” (PDCA) se puede utilizar para
identificar, efectuar y controlar acciones de tipo correctivo, asi como mejoras a los procesos y
la organizacion. Segun este criterio, el concepto PDCA se puede aplicar a todo tipo de procesos,
desde simples actividades operativas hasta procesos estratégicos de alto nivel (Tari et al.,
2012).

A continuacion, se describe cada fase (1SO, 2015):

e Planificar: Permitir establecer los elementos requeridos para alcanzar resultados de
acuerdo con los objetivos institucionales, las expectativas de los clientes y las politicas
establecidas por la organizacidn, pues a través de estas estrategias la empresa, puede
identificar los riesgos y las oportunidades que se presenten.

e Hacer: Consiste en la ejecucion de los planes anuales, considerando las posibles
limitantes que se presenten relacionadas con la capacidad de la organizacion y la
disponibilidad de los recursos internos.

e Verificar: Proceder a realizar un adecuado control de los procesos relacionados con el
bien o servicio, y que son consecuencia de la politica, metas y requisitos propios de la
organizacion asi como de su planificacién estratégica, con el objetivo de validar y
comunicar los resultados obtenidos; por lo que se debe establecer los factores de
seguimiento y medicion, y cuando debe efectuarse esta verificacion, para finalmente
incorporar el analisis, la evaluacion y los resultados que se obtienen del rastreo y
comprobacion y presentar los hallazgos a la alta gerencia.

e Actuar: Se refiere a tomar medidas dirigidas a mejorar el desempefio organizacional, lo
cual permitira mejorar el bien o servicio que presta la empresa y le permitira cumplir
con los requerimientos en términos de calidad establecidos por el consumidor, ademas
facilitara los procesos de mejora, logrado la reduccion de defectos y la optimizacion del
SGC.
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Figura 2

Ciclo de gestion de la Norma 1SO 9001:2015
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Nota. Ciclo de Deming o PHVA espiral de la mejora continua. Tomada de la ISO 9001:2015. Sistemas de
gestion de la calidad, 2015, 1SO 9001:2015.

2.5. Estructura Documental

La ISO 9001:2015 en su numeral 4.4 establece que los sistemas de gestion de la calidad
y sus procesos requieren que: “cualquier empresa documente sus procesos, y que esta
informacion se mantenga actualizada de forma que respalde las actividades y tareas que se
desarrollan y que posteriormente pueda ser verificada con el fin de establecer si efectivamente
los procesos se ejecutan segin lo planeado”. (1ISO, 2015, s/p). Ademas, el numeral 7.5.1

establece la siguiente informacion documental requerida:
a) El desarrollo de toda la documentacion requerida en la norma internacional.

b) Cualquier informacion adicional particular de la organizacion y que sea pertinente
para una eficiente gestion de la calidad.

Algunos sistemas de gestion empresariales incluyen dentro de su estructura los

siguientes documentos:

e Manual de procesos y procedimientos.
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e Mapa de procesos y caracterizacion.

e Politica de la calidad.

e Instrucciones, especificaciones, protocolos y fichas técnicas.

e Procedimientos técnicos del laboratorio.

e Registros de: comunicaciones de formacion, calibraciones de equipos de medicion,
mantenimiento, inventarios, evaluacion de proveedores, satisfaccion de los clientes,
levantamiento de no conformidades, determinacion de las acciones de tipo correctivas
y quejas de los clientes, evaluacion del riesgo, organigrama, documentos obsoletos,
auditorias, entre otros.

e Planes de calidad, objetivos y el desarrollo de indicadores de gestion; auditorias; planes
de mantenimiento, planes de produccidn, ventas y compras.

e Requerimientos internos para la calidad.

e Obligaciones legales, reglamentarias y normativas.
Figura 3

Estructura de un sistema de gestion de calidad
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Nota. Estructura para la documentacién de un sistema de gestion de calidad. Adaptada de Oscar Sepulveda,
(2014), (nhttp://repositorio.utp.edu.co/dspace/handle/11059/5040). CC BY 2.0

2.6. Enfoque a Procesos

El enfoque de procesos, es un conjunto de actividades de gestion sistematizadas como
un sistema, que implica la identificacion, interaccion y gestion de los procesos que conforman
la organizacion, transformados en entradas en salidas y las actividades que las unen y los

recursos necesarios (Chen & Cheng, 2012).
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A través de la adopcién del enfoque de procesos, la organizacion en conjunto con la
alta gerencia y lideres de los departamentos, pueden lograr una ventaja competitiva, dado que
facilita la optimizacion de los procesos y la identificacion de &reas problematicas, lo cual puede
conllevar a incrementar los rendimientos de la organizacién controlando los recursos en cada

actividad productiva.

La adopcion de un enfoque a procesos mejora la eficiencia del SGC, dado que facilitara
el cumplimento de los requisitos establecidos en el apartado 4.4 de la norma; entre los cuales
se establece lograr la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de sus expectativas

especificas sobre el bien o servicio que presta la organizacion (I1SO, 2015).
El enfoque de procesos sustentado en la gestion de la calidad permite (1ISO, 2015):

e Comprender de forma eficiente y coherente, los requisitos que integran la norma
de calidad.

e La presentacion de procesos sustentados en la creacion de valor agregado para
la organizacion.

e EIl desempefio eficiente del proceso productivo.

e La mejora continua de las actividades, en base al levantamiento y andlisis de

informacioén.

A continuacién, se describen cuales son los elementos de un proceso y las
consideraciones para el disefio de estrategias que permitan la toma de datos, segun la
actividad especifica que se desarrolla, mimos que sentaran las bases para el disefio de los

procedimientos que formaran parte del referido Manual.
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Figura 4

Representacidn de los elementos de un proceso
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Nota. Representacion esquematica de un proceso Y la interaccion de sus elementos. Tomada de la ISO 9001:2015.
Sistemas de gestion de la calidad, 2015, 1SO 9001:2015.

2.7. Manual de Procesos

La importancia de los manuales en general, es servir como un instrumento que se
tiene al alcance, o, como medio de consulta de aspectos importantes de la empresa. Por
tanto, es fundamental que la informacion que proporcionan los procesos en forma
estandarizada (Macias, 2018).

De este modo, la descripcion detallada de los procesos y actividades que se
desarrollan en la organizacidn, en una logica y estructurada secuencia, ayudan a definir los

objetivos de forma responsable, asi como deben efectuarse estas operaciones.
Iturralde (2018) establece los siguientes objetivos de un manual de procesos:

e Definir los procesos operativos de la organizacion en términos de los elementos
de entrada, salida, responsables, recursos requeridos y los documentos que los
sustentan.

e Identificar de forma clara y precisa, cuéles son las actividades que deben
efectuarse segun el proceso productivo que se lleva a cabo en la organizacion,
y reducir al minimo los cambios arbitrarios, que puedan afectar el 6ptimo
desenvolvimiento del proceso productivo,

e ldentificar el origen de los errores operacionales, y las responsabilidades de los

trabajadores en torno a estos.

21




Universidad
6 Catdlica
de Cuenca

e Mejorar los procesos de apoyo que se llevan a cabo en la organizacién como la
auditoria, control interno y las revisiones operacionales.

e Establecer claramente las responsabilidades y actividades de cada trabajador en
relacion a su cargo laboral, lo cual aumentard la eficiencia del proceso
productivo.

e Reducir la duplicidad de funciones y mejorar la coordinacién en el trabajo.

2.8. Manual de Procedimientos

Es un instrumento que establece las actividades necesarias para poner en operaciéon un
proceso, considerando los conocimientos, las experiencias, las técnicas y tecnologias
relacionadas, ademas su desarrollo es fundamental para mejorar la eficiencia de la
organizacion, en un ambiente de cambio organizacional permanente (Chitalogro, 2014). Por
tanto, se presenta como una herramienta basica que ayuda en la orientacion para el
cumplimiento de las tareas de todo el personal de la empresa.

2.8.1. Objetivos de un Manual de Procedimientos
Ruiz (2015) establece como principales objetivos a los siguientes:

e Estipular una vision integral de la organizacion.

e Detectar posibles fuentes de errores u omisiones dentro de las operaciones.

e Establecer los niveles jerarquicos dentro de la organizacion, identificando
claramente los distintos grados de autoridad y las responsabilidades asociadas.

e Mejorar la coordinacion entre las distintas actividades y tarea laborales, a través
de la reduccién en la duplicidad de funciones, reduciendo tiempo y esfuerzo en
las funciones de cada trabajador.

e Definir las relaciones e influencias de la estructura jerarquica tanto en el proceso
productivo como en el logro de las metas y objetivos estratégicos.

e Fortalecer la cadena de valor de la organizacion.

e Permitir a todos los integrantes de la empresa conocer sus procesos. (p.31)

A criterio de Gonzélez (2016) entre los objetivos relacionados al desarrollo de un
manual de procedimientos, se destaca lograr la uniformidad de las actividades laborales, lo que
se asocia a una reduccion de errores 0 inconvenientes que provengan de la duplicidad de

funciones o el desconocimiento de las mismas por parte de sus trabajadores, y esta situacion
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pueden repercutir en una reduccion de los recursos dirigiendo a la organizacion a una mejora
en su productividad y rentabilidad.

2.8.2. Elementos Bésicos de un Manual de Procedimientos

No se encuentra establecida uniformidad dentro del contenido de un manual de
procedimientos, debido a que es necesario adaptarlos a las necesidades de cada una de las
organizaciones. Sin embargo, es necesario tomar en consideracion los elementos que
recomienda Ruiz (2015):

e Identificacion: Corresponde a la portada del manual en el que se incluye el
logotipo, nombre de la empresa, titulo y la fecha de elaboracion.

e Indice de contenidos: Se detalla en forma ordenada y sistematica los diferentes
capitulos que forman parte de un manual.

e Introduccion: Se detalla de manera resumida el objetivo del documento y las
forma de mantener su vigencia.

e Objetivos: Se basa en el establecimiento de los diferentes propdsitos de la
aplicacion de un manual.

e Responsables: Se incluyen todos los departamentos de la organizacién que
participan en un determinado procedimiento.

e Politicas: Son aquellos lineamientos que deben ser aplicados en la ejecucion de
un determinado procedimiento.

e Procedimientos: Corresponde a la presentacion de manera escrita, de cada una

de las operaciones que se realizan diferentes procedimientos.

2.9. Procedimientos, Instructivos, Especificaciones y Documentos de Trabajo

2.9.1. Procedimientos

Segun Akyar (2012) un procedimiento se refiere al método uniforme que describe una

serie de actividades de como ejecutar un proceso y, generalmente contiene elementos como:

e El objetivo

e Alcance

e Las responsabilidades (establecimiento del quién)

e Entradasy salidas de las tareas relacionadas (establecimiento del origeny el fin)
e Ubicacion (establecimiento del donde)

e Requisitos, herramientas e informacion (establecimiento de los recursos)

e Terminologia, definiciones, explicaciones, entre otros. (pp. 1-6)
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En la Gltima version de la norma 1SO 9001: 2015, la obligatoriedad relacionada al
desarrollo de procedimientos especificos se ha sustituido por el término “Informacion
documentada”, no obstante, esto no representa que la necesidad de desarrollar este tipo de
instrumentos se haya eliminado, ni se desconozca su impacto en el logro de la eficiencia el
SGC.

2.9.2. Instructivos

Estan enfocados principalmente a explicar como se va a realizar una determinada
actividad, mientras que las instrucciones de trabajo se utilizan para describir una operacion
especifica. Las razones de las instrucciones de trabajo son tanto organizativas como
explicativas, y muchas organizaciones incluyen instrucciones de trabajo para detallar tareas
especificas a las que se hace referencia en un procedimiento para ayudar en la capacitacion y
reducir errores (Duffy & Furterer, 2020).

2.9.3. Especificaciones

Es una descripcion minuciosa de los criterios de disefio para una obra o para la
fabricacion de un producto, o se refiere a los requisitos relacionados a la prestacion de un
servicio, a través de los cuales se establece como deben realizarse las actividades asociadas a
la organizacion y los mismos puede ser clasificados como documentos internos y externos
(FAO, 2014).

2.9.4. Documentos de trabajo

Corresponde a los documentos sobre los cuales se registra informacion de las
actividades desarrolladas en la empresa e incluyen reportes de produccion, registro en planillas,
tablas, entre otros (Duffy & Furterer, 2020).

2.10. Bases Legales, Reglamentarias o Técnicas

En Ecuador, el Instituto Ecuatoriano de Normalizacion (INEN) es el responsable de
establecer lineamientos técnicos relacionados a los procesos productivos; en el contexto del
presente estudio, no se dispone de normas asociadas con la produccién de fritas ceramicas, no
obstante, existe un desarrollo en relacion a la Norma Técnica Ecuatoriana (NTE INEN) para
productos definidos como baldosas ceramicas. A continuacion, se describe el marco normativo

relacionado con el presente estudio:
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Tabla 3

Marco Normativo

Universidad
Catolica
de Cuenca

Norma

Descripcion

Registro Oficial Suplemento 167 de 16-

dic-2005. Ultima modificacion 2012

Decreto 2393

Norma Técnica
644:2000

Norma Técnica
647:1998

Norma Técnica
648:1998

Norma Técnica
650:1998.

Norma Técnica
654:1998

Norma Técnica
2196:1998

Norma Técnica
2198:1998

Norma Técnica
2199:1998

Norma Técnica
645:2000

Ecuatoriana

Ecuatoriana

Ecuatoriana

Ecuatoriana

Ecuatoriana

Ecuatoriana

Ecuatoriana

Ecuatoriana

Ecuatoriana

NTE

NTE

NTE

NTE

NTE

NTE

NTE

NTE

NTE

INEN

INEN

INEN

INEN

INEN

INEN

INEN

INEN

INEN

Norma Técnica Internacional Organization
for Estandardization

ISO 9001: 2015

Reglamentos internos de seguridad de la
empresa “ESFEL S.A.”

Cadigo del Trabajo

Reglamento de seguridad y salud de los

trabajadores y mejoramiento del medio
ambiente de trabajo
Baldosas ceramicas. Definiciones,

clasificacion y caracteristicas.

Baldosas ceramicas. Determinacion de la
resistencia al cuarteado de baldosas
esmaltadas.

Baldosas ceramicas. Ensayo de resistencia a
los agentes quimicos.

Baldosas ceramicas. Determinacion de

caracteristicas geometricas
Baldosas cerdmicas. Requisitos.

Baldosas ceramicas. Determinacién del
desprendimiento de plomo y cadmio en
baldosa esmaltada.

Baldosas ceramicas. Determinacion de la
resistencia a las manchas.

Baldosas cerdmicas. Determinacion de

pequerias diferencias de color.

Baldosas Ceramicas. Muestreo y Bases Para
Aceptacion

Sistema de Gestion de Calidad (SGC)

Nota. Fuente. Instituto Ecuatoriano de Normalizacion (INEN); Norma Técnica Internacional Organization for

Estandardization (1SO 9001: 2015)
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CAPITULO III
METODOLOGIA

3.1. Enfoque de la Investigacion

El tipo de investigacion corresponde al cualitativo®; todo ello con el fin de profundizar
en el analisis de la informacidn que, obtenida de las diferentes fuentes principales y de campo,
permitan identificar las caracteristicas principales del proceso de fritas cerdmicas en sus
diferentes etapas, contribuyendo de esta forma al desarrollo de un manual de procedimientos

para las actividades que se desarrollan en la organizacion.
3.2. Modalidad de la Investigacion

La presente investigacion se cataloga como documental bibliogréfico, considerando
que para el logro de los objetivos planteados se procede a recolectar informacion de interés a
partir de fuentes académicas y documentales como revistas indexadas, libros, tesis entre otros,

y que permitiran el efectivo desarrollo de un manual de procedimientos.

Asi mismo, se utiliza la modalidad de investigacién de campo, dado que a través de la
técnica de observacion®, se obtuvo informacion de forma directa y desde el lugar en el que se
presentan los acontecimientos a estudiar, que corresponde al proceso operativo que se

desarrolla en la empresa ESFEL S.A.
3.3. Tipo de Investigacion

La presente investigacion es de tipo descriptivo, definida segin Hernandez (2014),
como aquella que permite establecer, para cualquier fenGmeno en estudio, sus principales
particularidades, propiedades y caracteristicas, asi mismo se cataloga el estudio como de corte

transversal.

En el estudio descriptivo se permitira relatar la situacion actual en lo referente a las
diferentes actividades, operaciones y elementos que intervienen y que se siguen dentro del

proceso, conductas, actitudes, intereses y opiniones de las personas involucradas en el mismo.

5> Enfoque cualitativo: Quintana y Montgomery (2017), mencionan que es un método de estudio que se
propone evaluar, ponderar e interpretar informacién obtenida a través de recursos como entrevistas,
conversaciones, registros, memorias, entre otros, a fin de lograr informacion pertinente del tema de estudio.

®La observacion Cajal (2014) establece que se puede realizar de dos formas pasiva, cuando el investigar
se limita a observar a los sujetos de estudio desde fuera y participante, involucrandose directamente en el grupo
de estudio; la entrevista y encuesta las cuales se aplicaran a involucrados dentro del proceso.
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La investigacion de corte transversal se define como un estudio de investigacion
observacional que analiza antecedentes de variables compiladas en un periodo de tiempo sobre

una poblacion o muestra predefinido (Rodriguez & Mendivelso, 2018).

3.4. Técnicas de Recoleccién de Informacion

A continuacion, se describen las técnicas de recoleccion utilizadas:

La observacion: Esta técnica permitira identificar las actividades que realizaran cada

uno de los integrantes del area de produccion de manera pasiva y participativa.

Ficha de caracterizacion de proceso’: Que permita evidenciar la frecuencia,

organizacion, las falencias o sucesos inusuales, de todo el proceso productivo.

Grupo focal®: Este se aplicara a personas claves de la empresa, aquellas con alto

conocimiento del proceso como: jefe de produccion y supervisor de cada turno.

También se aplicara una entrevista a los trabajadores (3 pesadores 6 horneros),
mediante un cuestionario fisico debidamente estructurado. Con el fin de identificar
particularidades en las actividades que se desarrollan y factores involucrados como: el clima

laboral, riesgos de seguridad industrial y conocimiento de cada uno de los procesos.

Todos estos documentos de la entrevista, seran registrados y archivados como evidencia

de la experiencia dentro de la Empresa.

3.5. Procesamiento y Andlisis de la Informacion Recolectada

Hernandez (2014), determina que en el enfoque cualitativo la recoleccion y analisis de
informacion ocurren de manera simultanea, pero tienen su esencia en las observaciones y
narraciones de los participantes mediante un proceso de analisis que incorpora concepciones
desde que se recibe datos no estructurados a los que se les proporciona una estructura como se

observa en la Figura 14 que resume cada uno de los pasos.

"Ficha de caracterizacion: documento practico que muestra las actividades relevantes del proceso
elementos de entradas y de salidas, identifica recursos, personal involucrado, indicadores, infraestructura,
documentacion requerida y controles criticos.

8 Martinez & Miguelez (2015), mencionan que el grupo focal “es un sistema de investigacion grupal
centrado en la recoleccion de informacion en base a criterios de pluralidad y variedad de las actitudes y opiniones
de los integrantes durante un periodo de tiempo corto”.
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Figura 5

Espiral de analisis de datos cualitativos

Procedimientos Eiemplos
. Recolectar
Representaciones, n _
visualizaciones ma?r!(es,
graficas
describir,
dasificar, {untex!n,
interpretar (ategorias,
comparaciones
lecturas,
apuntes reflexiones,
notas al margen
manejo
de datos archivos, bases de datos,
o oraanizadores
Datos g

Nota. Tomada de metodologia de la investigacion sexta edicion (p 419), Roberto Herndndez, (2014), mcgraw-hill /

interamericana editores, s.a.

La recoleccion de informacion que se obtendran en las entrevistas y grupo focal, se
procesara: en tablas, diagramas de flujo, organizadores graficos, para luego hacer un analisis
comparativo de toda la informacion recopilada, permitiendo asi comprender los aspectos a
perfeccionarse y los que no estan definidos claramente con el fin de mejorar el proceso

productivo.
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CAPITULO IV

DIAGNOSTICO DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION
4.1. Objetivos del Diagnostico

Los objetivos del diagndstico del proceso que efectia la empresa ESFEL S.A. para la

obtencion de las fritas cerdmicas, se muestra a continuacion:

e |dentificar la situacion actual en la que se encuentran operando los procesos
dentro de la planta de produccion de fritas ceramicas, a partir de un efectivo
levantamiento de informacion utilizando técnicas e instrumentos adecuados.

e ldentificar situaciones riesgosas asociadas a los recursos intervinientes en los
procesos de produccion de frita ceramica.

e Determinar los mecanismos de comunicacion interna y coordinacién entre los
procesos analizados.

e Determinar la estandarizacion existente para la gestion de los procesos

operativos que se efectdan actualmente en la Empresa.

4.2. Compresion del Direccionamiento Estratégico de la Empresa
4.2.1. Presentacion de la Empresa

La empresa fue fundada el 6 de noviembre de 1980, bajo el nombre de FERRO
ECUATORIANA S.A. con sede en la ciudad de Quito, no obstante, en el afio 1998 como
resultado de la reunion de la Junta General de Accionistas se decide cambiar su sede a la ciudad
de Cuenca y modificar su razon social a “ESMALTES FERRO ELJURI” (ESFEL S.A)) (
Bravo Pineda & Vasquez Morocho, 2012).

La Empresa actualmente opera en el Km. 8.5 via a Chiquintad, Sector San Andrés,
canton Cuenca en la provincia del Azuay. Dentro de su actividad principal es encuentra la
produccion, comercializacion y distribucion de fritas y esmaltes utilizados en los
recubrimientos ceramicos, a partir de materiales como el metasilicato de sodio®, 6xido de zinc

Ly defloculantes®!; ofreciendo como parte de sus servicios: disefios xerograficos y tintes

‘Metasilicato de sodio: conocido como vidrio soluble es una sustancia inorganica de formula Na,SiOs
presente en soluciones acuosas u obtenido como solido en diferentes productos.

100xido de zinc: compuesto organico de formula ZnO es un polvo blanco insoluble usado como aditivo
en diversos materiales como caucho, plasticos, ceramicas, vidrio y cemento.

11 Defloculantes aditivos que causa una dispersion mas estabilizada en la pasta barbotina para ceramica
es decir adquiere un estado de viscosidad con la menor cantidad de agua.
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digitales para la industria ceramica. Entre los clientes mas importantes se destaca el Grupo
Ceramico, que esta compuesto por un grupo de grandes empresas como Rialto, Keramicos,

Cerémica Andina, Ecuaceramica e Italpisos.

Asi mismo Bravo Pineda & Vasquez Morocho (2012) determinan que ESFEL S.A. ha
logrado posicionarse como una de las principales empresas productoras de fritas en la zona,
como resultado de sus esfuerzos en la incorporacion de tecnologia y el desarrollo efectivo de

estrategias empresariales.
4.2.2. Ubicacion Geogréfica
Figura 6

Ubicacion geografica

Nota. Ubicacidn geografica de la fabrica ESFEL S.A Tomada de Google Maps, 2020

Provincia: Azuay

Canton: Cuenca

Parroquia: Chuiquintad

Direccién: Via a Chiquintad Km 8 %2
Teléfono: 74101183

E-mail: rrhh@esfel.com
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4.2 3. Base Filosofica

En el Anexo 5, se muestra el manual de procedimiento desarrollado y en él se establece

la descripcién de la empresa, que comprende la mision, vision y sus valores.
4.2.4. Politicas de la Empresa ESFEL S.A.
Politica de la Calidad

Las directrices y objetivos generales que, en relacion con la calidad nos guian y se

plasman en nuestra Politica de la Calidad son:

Figura7

Politica de calidad de la Empresa ESFEL S.A.

LA

“\\EZE- Politica de Calidad
ESFEL S.A.

. Satisfacer todes log requisitos (de calidad, serwcio ¥ precio) de nuestros clientes.

Y

. Conocer las expectativas de nuestros clientes, internos ¥ externos ¥ nuestros grupos de

interés, para entregar productos ¥ servicios de su completa satisfaccidn

. Impulsar las actividades de innovacidn v desarrollo para satisfacer o, mncluzo, superar

las expectativas de nuestros clientes, trabajadores ¥ otroz grupos de interés.

. Potenciar la cultura de la mejora continua en los productes v en la gestidn de los

Procesos.

. Promover la implicacidn de los trabajadores de ESFEL 3.4 por la wia de la flmdez
informativa, la cotnunicacidn interna, la formacidn, el reconocimients de los frutos ¥

la promocién permanente,

. Fomentar el trabajo en equipo como patrdn de comportamiento en todos loz niveles

organizativos.

. Desplegar la cultura de respeto al medio ambiente, de prevencién de riesgos por las
personas ¥ de compromizo con la sociedad, internamente v entre nuestros

colaboradores

. Velar por la mejora de los indicaderes de crecimuento, rentabilidad, liderazgo,
responszabilidad szocial, ambientales, segundad v costos, para asegurar el éxto

continie  de la Empresa

Nota. Politica de calidad establecida por la Empresa. Tomada de ESFEL S.A., 2020
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4.3. Organizacion de la Empresa

La empresa estable su organigrama funcional tal y como se muestra en la Figura 16;
el organigrama consta de 3 niveles de autoridad, 11 cargos y 54 personas distribuidas de la

siguiente forma: directivo, administrativo, mandos medios y personal operativo.
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Figura 8

Organigrama de la Empresa ESFEL S.A.

Gerente General

Eguipo de Seguridad
¥ Zalud Cocupacional

'|

Finamzas y
Contabilidad

Sistemas

Talento Humano

Compras nacionzles
e intermacionales

Facturaciom y
Bodega

Gerencia Técnica

Asistente Contable

Nota. Organigrama estructural de la Empresa. Tomada de ESFEL S.A., 2020
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4.4. Proceso de Produccion de Fritas Ceramicas en la Empresa “ESFEL S.A.”

A continuacion, se describen los procesos actuales que se llevan a cabo en la empresa
“ESFEL S.A.” para la produccion de fritas ceramicas:
4.4.1. Recepcion de Materia Prima (MP)

Este proceso inicia con la recepcion de materiales en el area de produccion; en esta fase
se verifica que la MP de origen nacional este aprobado por Calidad, el peso de la materia y
revision de los recipientes que vienen en forma de Big bag. Se revisa que la produccion este
acorde a los pedidos efectuados por la Jefatura de Produccion. En el memorandum de
requerimiento de materia prima, el Supervisor revisa y firma dicho documento, dejando

constancia de la recepcion del producto.

Entradas:
Almacenaje de materias primas en bodega.

Salidas:

Recepcidn de materias primas aprobadas en produccion.
Controles:

e Peso en kg. de MP.
e Revision de MP de origen nacional aprobada por calidad.

e Revision de defectos de Big Bags

Recursos:

Montacargas

Figura 9

Recepcion de la materia prima

Nota. Fuente. Tomada de ESFEL S.A., 2020
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Las materias primas utilizadas en la produccion de fritas ceramicas en la empresa “ESFEL

S.A.” se describen en la siguiente tabla.
Tabla 4

Materias Primas Utilizadas en la Produccion de Fritas Ceramicas en “ESFEL S.A.”

Caddigo Nombre

74.A1 Aldmina

11 Carbonato de Bario
37 Carbonato de Calcio
22 Floursilicato So
3M200 Silice M-200

27 Nitrato de Potasio
12 Oxido de Zinc ESFEL
2M200 Feldespato M-200

4 Carbonato de Sodio
102 Oxido de Magnesio
42 Harina de Zirconio
24 Acido Bérico

Nota. Fuente. Tomada de ESFEL S.A., 2020

4.4.2. Dosificacion o Pesaje

El proceso inicia con la orden de produccion, en esta etapa se selecciona las materias
primas de acuerdo a la férmula de la frita. Posteriormente, el supervisor notifica la orden de
materias primas a Bodega, el responsable de esta area despacha el pedido y apila el producto
cerca del espacio de Pesaje, aqui, el pesador revisa la orden de produccion y transcribe la
férmula en una pizarra segun el cddigo de material y peso especifico, hasta completar una carga

de 1000kg 0 maés, segun lo establecido en la formula general de la frita.

En segunda instancia, se procede a pesar cada uno de los materiales en una tolva o

(casamba) con la ayuda de un puente grda y una bascula industrial. En este proceso, ademas de
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dosificar material para la produccion de fritas, cumple con la funcién de pesaje de compuestos;
estos compuestos son una dosificacion ceramica para engobes y esmaltes que son utilizados

dentro de las lineas de esmaltacion en la produccién de ceramica.
Entradas:
Recepcidn de materias primas aprobadas en produccién.
Salidas:
Carga dosificada aprobada.

Controles:
e Cantidad de material dosificado en kg. NUmero de cargas.
o Identificacion de las materias primas.

e Impurezas de la MP.
Recursos:
Bascula industrial electronica, tecle, tolva, extractor de polvo.

Figura 10

Dosificacion de materias primas

Nota. Fuente. Tomada de ESFEL S.A., 2020

La tolva: es un contenedor para material, como grano y polvo, con una capacidad de
carga de 1.000 kg, generalmente se estrecha en la parte inferior en donde se encuentra el punto
de descarga del material. Este equipo es utilizado con el fin de almacenar la materia prima para

luego dosificarla en la bascula de piso industrial.

El tecle transportador: es un equipo de izamiento o levantamiento de cargas que se

utiliza para transportar la materia prima dentro de la tolva y a su vez transportarla hacia los
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mezcladores. Esta maquina consta de pulsadores o botones con movimientos de izquierda a

derecha y de arriba hacia abajo, con una capacidad de carga de 2 toneladas.

Bascula industrial de suelo: es utilizada con el fin de dosificar la MP con las
cantidades exactas; consta de un indicador LCD display con retro iluminacion nocturna con
una dimension de 1x1m? con capacidades de: 300kg, 500kg, 1.000kg y 3.000kg.

Extractor de polvo: es un dispositivo utilizado para recoger o precipitar el polvo en
suspension mediante el proceso de dosificacion. La extraccion de polvo es necesaria debido a
que se genera una gran cantidad durante el proceso. Consta de una campana de extraccién
colocada en forma diagonal a la tolva con extraccion centrifuga que permite que el polvo sea
lanzado a las paredes de los extractores y posteriormente almacenados dentro de un saquillo.

4.4.3. Homogenizacion o Mezclado de Materiales

La carga una vez dosificada es transportada mediante el puente grda y depositada en
los mezcladores que fusionan uniformemente todos los materiales, este proceso consta de un
temporizador que mezcla la carga durante 40 minutos y se apaga automaticamente; se finaliza

el proceso cuando el material es enviado al siguiente proceso.
Entradas:
Carga dosificada aprobada.
Salidas:
Carga homogenizada.

Controles:
e Homogenizacion correcta de la carga.

e Frecuencia y volumen de alimentacion.
Recursos:

Materia prima pesada, tolva, tecle, mezclador y EPP.
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Figura 11

Mezclado de materiales
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Nota. Fuente. Tomada de ESFEL S.A., 2020

Mezcladores horizontales: son utilizadas para la homogenizacion de la materia prima;
tiene una capacidad de 1.000kg y esta provista de aspas metalicas en forma de cinta: mezcla la
carga de manera automatica en un ciclo de 40 minutos.

4.4.4. Almacenamiento en Silo

Una vez mezclado el material se abre la compuerta del mezclador y se envia la carga a
una rosca transportadora que, funciona como tornillo que empuja el material hacia el elevador
de cangilones, donde el material mezclado se transporta a través de una banda almacenando las

cargas en el silo de almacenaje.

El material almacenado o acumulado es descargado mediante una compuerta en la boca

del silo que envia el material al carro alimentador de horno.
Entradas:
Carga homogenizada.
Salidas:
Almacenamiento de la carga homogenizada.

Controles:
e Uniodn correcta del elevador de cangilones con la rosca transportadora.

e Altura del almacenamiento respecto de la altura del cono del silo (3,10m.).

Recursos:
Carga homogenizada, silo, rosca transportadora y elevador de cangilones.
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Figura 12

Almacenamiento de material mezclado en el silo

Nota. Fuente. Tomada de ESFEL S.A., 2020

Rosca transportadora: es utilizada para trasladar la carga homogenizada; consiste en
un tornillo helicoidal que gira sobre un solo eje dentro de un canal o carcasa estacionaria que
mueve el material a granel a lo largo de un plano horizontal, inclinado o vertical. También es
conocido como transportador de tornillo sin fin; transportador en espiral; transportador de

gusanos.

Elevador de cangilones: es utilizado para acarrear la carga desde la rosca
transportadora; es una maquina para la elevacion de material, formado por cubos de acero
sujetos a una correa o cadena sin fin. Por lo general, se establece en angulos pronunciados
alrededor de 70 grados. La carga se recoge mediante la descarga de una rampa o mediante una

accioén de dragado que posteriormente es depositada en el silo de almacenamiento.

Silo de almacenamiento: basicamente son estructuras que se utiliza para almacenar
materiales. Pueden ser de varios tipos (silos bunker, silos torre) con compuertas de abertura
con diferentes medidas para su descarga.

4.4.5. Fundicion de Material

Una vez almacenado el material en el silo se procede a alimentar los hornos; para este
proceso de fundicion ESFEL cuenta con dos hornos continuos y un horno rotatorio.
Actualmente ESFEL utiliza los hornos continuos!? (C2, C3) en ellos se descarga el material
del silo segun la apertura de compuerta 1/8, 1/4, 3/8, 1/2, al carro alimentador del horno que

empuja el material a través de tambores giratorios alimentando el horno, el cual forma dos

2Hornos continuos: son hornos elaborados de ladrillo refractario en forma de béveda con entradas y
salidas de material para su fundicién, compuesto por una flama y turboventiladores denominados asi por su
produccion constante debido a la alimentacion continua.
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montafias de material denominadas pilas que a su vez tienen 3 niveles (baja, media, alta). La
pila va de acuerdo al tipo de frita que se produce en la ficha técnica (ver Anexo4). Los hornos
operan a temperaturas entre 1300 a 1500°C segun la ficha técnica. El tiempo total de fundicion
del material es muy variado y va en un rango aproximado entre 30 y 80min. Todo este proceso
estad en funcion del tipo de frita a producir y su resultado de este procedimiento se obtiene frita

ceramica en forma liquida.
Entradas:
Almacenamiento de la carga homogenizada.
Salidas:
Frita liquida.

Controles:
e Temperatura de precalentamiento del horno establecida en la ficha técnica
e Velocidad de carro alimentador establecida en la ficha técnica.
e Altura de la pila establecida en la ficha técnica
e Temperatura del horno (cada 30 minutos).
e Nivel de combustible (Diésel y/o gas).

e Medida de la compuerta de salida establecida en la ficha técnica. (ver Anexo 4)
Recursos:

Hornos de fundicién continua, materia prima mezclada, combustible (Diésel y/o gas),
reporte diario de hornos continuos, pirometro, ficha técnica y EPP.

Figura 13

Fundicién de material en el horno

Nota. Fuente. Tomada de ESFEL S.A., 2020
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Carro alimentador: es utilizado para alimentar el horno de material en 2 pilas que
estan a 3 niveles: alto, medio y bajo; consta de la unién entre el silo de almacenamiento y el
carro alimentador; esta provisto de dos tornillos sin fin que empujan el material almacenado en
el silo a una velocidad de 0,27 rpm que puede ser variada mediante el panel de control del carro
alimentador. Tiene también un sistema de enfriamiento permanente debido a que la

alimentacion continua es a altas temperaturas.

Hornos de fundicién continuo: en ESFEL S.A. se utiliza el horno de fundicion
continuo que es un proceso en el que la carga entra por un extremo, se mueve continuamente
y se descarga en el otro extremo. Su dimension es 5,50 m de largo y de ancho 2,60 m con una
boca para la salida de material de 1,50 m construido por ladrillos refractarios para resistir altas
temperaturas y aislar la pérdida de calor. Esta compuesto por una flama y un turbo ventilador

que proporciona un flujo constante al proceso.

Pirometro: es un aparato para medir altas temperaturas que utiliza la radiacion emitida
por un cuerpo caliente como base para la medicion. Es utilizada en el proceso de fundicion para
medir la temperatura del horno cada 30 min.

4.4.6. Fritado o Enfriamiento

La frita fundida sale en forma liquida para ser enfriada mediante un choque térmico con
agua; posteriormente, la masa fundida se envia por el rebosadero que mediante canales guia la
frita hacia una canastilla que se encuentra al interior de una fosa con agua a temperatura

ambiente, donde se solidifica en pequefios trozos debido al choque térmico.

La frita que surge del choque térmico es sometida a control para evaluar el rendimiento

de la produccién conforme lo especificado en la ficha técnica (ver Anexo 4).
Entradas:
Frita liquida.
Salidas:
Frita hiumeda solidificada o cristalizada.

Controles:
e Volumen de llenado en canastilla.
e El nivel de agua en las fosas.

e Flujo de agua.
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e Rendimiento de la produccion.
Recursos:
Canastillas metalicas, fosas de agua, crondmetro y balanza digital.

Figura 14

Enfriamiento de Frita

Nota. Fuente. Tomada de ESFEL S.A., 2020
Fosas de agua: se utiliza para el almacenamiento de agua, en el cual se sumerge las
fritas para el proceso de enfriamiento. Las fosas de agua constan de las siguientes dimensiones

largo 3,08m ancho 1,40m y de alto 1.65m, con un volumen de 7.1148 m?.

Canastillas para muestras: son utilizadas para calcular el rendimiento de produccion

mediante un periodo de 1 minuto, es de estructura metalica con dimensiones de 36x36x20 cm.

Balanza electronica: se utiliza con el fin de pesar la muestra de la canastilla. Para
determinar el rendimiento de produccién la balanza es peso vacio y luego encerado nuevamente
para sacar el peso especifico de la frita.

4.4.7. Secado

La frita luego de ser solidificada se acumula en una cesta metalica que es llenada hasta
su totalidad y retirada del agua mediante un tecle transportador, y posteriormente se deja
reposar en rejillas con el objetivo de escurrir el exceso de agua, durante un tiempo aproximado
de una hora y media, el tiempo de escurrido varia de acuerdo al tipo de frita y esta relacionado
con el llenado de la cesta en la cual se esta descargando la frita. Con la cesta escurrida se
procede a transportar la misma a los secadores para luego ser transportada a la clasificadora o

(pineiras).
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Entradas:

Frita himeda solidificada o cristalizada.
Salidas:

Frita escurrida.

Controles:
e Escurrimiento de agua

e Descarga de la canastilla en los secaderos.
Recursos:
Frita solidificada, Canastilla, tecle, secaderos
Figura 15

Escurrimiento de Frita

Nota. Fuente. Tomada de ESFEL S.A., 2020

Canastilla: es un recipiente rigido metalico que se usa para transportar o almacenar las
fritas. Tiene 2 funciones dentro de las fosas de agua y para el escurrimiento de la misma en las

rejillas con una capacidad de carga de 1000Kg.

Secaderos: son dispositivos que permiten la vaporizacion y eliminacién de agua u otros
liquidos de una solucidn, suspension u otra mezcla sélido-liquido para formar un solido seco.
En esta maquina se utiliza con el fin de secar la frita en forma de granulo de toda humedad

durante 30 minutos a temperaturas entre los 100°C a 300°C.
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4.4.8. Ensacado

Una vez que la frita es almacenada en los secaderos se procede a descargarla en big
bags o sacos de acuerdo al requerimiento, posteriormente se activa la clasificadora o peneiras
que funciona como un vibrador y separa el material seguin su granulometria; por lo que, la frita
gue tiene un mayor grosor es enviada a un recipiente en forma de rechazo para ser reprocesado

en la siguiente carga.

La frita que tiene un menor grosor es descargada de manera constante en los (big bag
0 saquillos), en este punto se toman muestras del producto para ser evaluadas en el
departamento de calidad, para la realizacion de pruebas de validacién y aprobacion del
producto. Cuando se llenan los diferentes recipientes se procede a ser transportado y pesado en

la bascula para comprobar su peso o carga de 1000 kg.
Entradas:
Frita escurrida.
Salidas:
Ensacado de frita.

Controles:
e Volumen de llenado de (big bags, saquillos).
e Cantidad del material pesado (big bags, saquillo).

e Control de calidad superficie, fusibilidad y pureza.
Recursos:

Big bags, saquillos, pallets, vibrador (pineiras), recipiente de muestras y recipientes de
Scrap.
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Figura 16

Ensacado de Frita

Nota. Fuente. Tomada de ESFEL S.A., 2020

Vibrador o clasificador: dispositivo de clasificacion, utilizado para separar materiales
de diferentes tamafios, mediante el uso de vibracion. Se utiliza con el fin de almacenar la frita
en Big bags o saquillos y posteriormente los residuos de mayor tamafio son almacenados en el

recipiente de rechazo para ser reprocesados.

Montacargas se utiliza con el fin de trasportar la frita clasificada a la bodega.

4.4.9. Almacenaje

Una vez completado el peso respectivo y aprobado por el departamento de calidad la
frita sera almacenada en pallets y entregada a bodega, que sera ubicada en productos aprobados
y terminados, en caso de no cumplir con determinados parametros es rechazado y colocado en

un lugar asignado para el efecto.
Entradas:
Ensacado de Frita.
Salidas:
Almacenamiento de lotes de produccion en bodega.

Controles:

e Control de calidad de producto terminado superficie, fusibilidad y pureza.
Recursos:

Montacargas, sacos, Big bag, Pallet
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Figura 17

Almacenaje de producto terminado

Nota. Fuente. Tomada de ESFEL S.A., 2020

4.5. Productos Terminados

Los productos terminados que ofrece la Empresa, son los siguientes:

Tabla s

Fritas de Productos Terminados

Cadigo Color Fundicion

Fe-0411 Blanco Porcelanato

Fe-113 Mate Monoguema/Porcelanato
Fe-1710 Transparente Porcelanato

Fe-1764 Blanco Brillante Monoguema

Fe-311 Blanca Granilla Monoguema

Fe-493 Blanca Brillante Monoporosa

Fe-572 Mate Porcelanato Monoquema
Fe-673 Transparente Monoquema

Fe-673a Transparente Monoquema

Fe-679 Mate Porcelanato Monoquema
Bisilicato Transparente Defloculantes

Nota. Fuente. Tomada de ESFEL S.A., 2020
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4.6. Reunion Inicial con la Jefatura de Produccion para Detectar Fortalezas y Debilidades

A continuacion, se muestra los hallazgos obtenidos del grupo focal (ver Anexol) en la
que participaron el jefe de produccidn y tres supervisores; en este grupo focal se determinaron
las siguientes fortalezas y debilidades dentro del proceso de produccion de fritas:

Tabla 6

Fortalezas y debilidades en los procesos de produccion de Fritas(a)

Fortalezas Debilidades
Dosificacion Dosificacion
e Experiencia de los pesadores. e Demoras en la entrega de materias
primas.

e Pérdida de material al dosificar la carga.

Homogenizacion Homogenizacién

e Proceso automatizado de e Pérdida de material la homogenizar la
homogenizacion. carga por fugas en el mezclador.

Almacenamiento de Silo Almacenamiento de Silo

e Proceso automatizado de alimentacion. e Pérdida de material al transportar la carga
homogenizada a la rosca transportadora y
el elevador de cangilones.

Fundicion Fundicion
o Los hornos trabajan de manera dual Gas/ e Falta de capacitacién en identificacion
Diésel. del nivel de pila
e Pérdida de material en la alimentacién
del horno.

e No contar con un sensor de temperatura
dentro del horno.

e Falta de mantenimiento preventivo de los
hornos.

Nota. Resultado del analisis de grupo focal, fortalezas y debilidades. Elaboracién propia.
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Tabla 7

Fortalezas y Debilidades en los Procesos de Produccion de Fritas (b)

Fortalezas Debilidades
Fritado Fritado
e Correcto enfriamiento por agua e Pérdida de material en las fosas
Secado Secado
o e No se seca completamente la frita debido

a que no se usan los secadores.
Ensacado Ensacado

e Riguroso control de calidad en el Demoras en el pesaje de Big bags,
producto terminado. e Reutilizacion de Big bags genera una
dificultad en el enmarcado.

e Poco espacio para almacenar el producto
terminado que dificulta el transporte de
montacargas y la movilizacion del
personal debido a la acumulacién de
material.

Almacenado Almacenado

e Desorden y limpieza en bodega de PT
terminado y rechazado.

Nota. Resultado del analisis de grupo focal, fortalezas y debilidades. Elaboracién propia.

4.7. Entrevista a los responsables de los Procesos de Produccién

Las fortalezas y debilidades que se muestran a continuacién fueron determinadas en las
entrevistas (ver Anexo 2) de los diferentes turnos de trabajo en la que participaron 3 pesadores
y 6 horneros, en esta entrevista se determinaron las siguientes fortalezas y debilidades dentro

del proceso de produccion de fritas:
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Tabla 8

Entrevista sobre Fortalezas y Debilidades de los Procesos de Produccion (a)

Proceso

Fortalezas

Debilidades

Decision a tomar

Recepcion de materia

prima

Dosificacion

Homogenizacion

Almacenamiento
Silo

de

Control riguroso de
calidad en MP de origen
nacional

Experiencia de los
pesadores

Proceso automatizado de
homogenizacion.

Proceso automatizado de
alimentacion.

Desorden y limpieza de bodega.

No se recibe la disposicion escrita de la
prueba de calidad de MP

No disponen de instrucciones de trabajo
en el &rea de almacenamiento de MP en
produccion.

Inseguridad en el transporte de material
para la dosificacion.

Falta de inspeccion y revision en los EPP
(mascarillas de filtros, mandil, guantes)
en mal estado.

Inseguridad en el transporte de material
a los mezcladores.

Falla de material utilizado en la unién de
la rosca transportadora y el elevador de
cangilones.

No cuentan con un medidor de nivel en
el almacenaje en el silo.

Implementar el orden y limpieza en
el area de bodega

Incluir la disposicion escrita por el
departamento de calidad.

Incluir las instrucciones de trabajo
en el &rea de almacenamiento de
MP en produccion.

Incluir un adecuado procedimiento
para la trasportacion y dosificacion
de material.

Incluir un formato de control de
equipos de proteccion.

Incluir un adecuado procedimiento
para la trasportacion de material a
los mezcladores.

Incluir un correcto procedimiento
en la unién y sellado entre la rosca
transportadora y el elevador de
cangilones.

Incluir un nivel de medicion en el
silo de almacenaje.

Nota. Resultado del analisis de las entrevistas a los responsables del proceso de produccion. Elaboracion propia.
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Tabla9

Entrevista sobre Fortalezas y Debilidades de los Procesos de Produccién (b)

Proceso Fortalezas Debilidades Decision a tomar
 Los homes wabgn e * [NETI) s dechemadues + ol i procso stecco oo
Fundicién manera dual gas/ diésel. P ' y P P
unaicio toma de temperaturas.
e Correcto enfriamiento por Riesgos de resbalones y cqldgs en las Prograr_nar un  mantenimiento
fosas por falta de mantenimiento en correctivo en las protecciones de las

Fritado agua '
las protecciones de las fosas. fosas de agua.

No utilizan los secaderos sirven mas Incluir el secado dentro del proceso
como almacenamiento para la en diversos tipos de fritas.

Secado clasificacion de frita. Incluir un proceso adecuado para el
Inseguridad en el transporte de transporte de material al secadero.
material a los secaderos

« Riguroso control de calidad Big bags en mal e_stgdo, descosidos, Incluir nuevos big bag para el
I producto terminad roturas o desperdicio al ensacar la ensacado de producto terminado

Ensacado en el producto terminado . : . .
frita debido a que son reutilizados. Implementar una mayor rotacion de
Disponibilidad de montacargas montacargas en el area de fritas.
No existe una correcta ordenacion de Incluir instrucciones de
producto terminado y rechazado ordenamiento de productos

Almacenado terminados.

Nota. Resultado del analisis de las entrevistas a los responsables del proceso de produccion. Elaboracion propia.
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4.8. Revision de la Informacion Disponible sobre el Proceso Productivo

Dentro de la informacidn sobre el proceso productivo de las fritas ceramicas se
utilizara el formato denominado fichas de caracterizacion en cual se determina las entradas,
actividades, salidas, recursos, indicadores de gestion, ambientes de trabajo y un plan de

seguimiento y medicion en los siguientes procesos:

e Recepcion de materia prima
e Dosificacion
e Homogenizacion

e Almacenamiento de Silo

e Fundicién
e Fritado
e Secado
e Ensacado

e Almacenado
La Informacion referente a cada ficha de caracterizacion de los procesos se encuentra

en el Anexo 3.

4.9. Consolidacion de Datos y Analisis Comparativo: Estado Actual versus Estado

Deseado y Acciones de Mejora

Analizando la informacion resultante del grupo focal entre el Jefe de Produccion y
Supervisores, las entrevistas realizadas a los operarios, los registros utilizados para la
caracterizacion de los procesos y la estructura de la empresa, se concluye que existen
desviaciones o anomalias en todo el proceso productivo y la toma de decisiones que efectia la

alta gerencia, los cuales pueden ser subsanados al desarrollar un manual de procedimientos.

A continuacion, se establecera un analisis comparativo en el que se observa el estado
actual, el estado deseado y las acciones a mejorar en cada uno de los procesos; los resultados

de los mismos se encuentran en las siguientes tablas:
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Tabla 10

Analisis Comparativo Estado Actual, Estado Deseado y Acciones de Mejora (a)

Proceso

Estado Actual

Estado Deseado

Acciones A Mejorar

Gerencia

Recepcion de
materia prima

El organigrama cuenta con un nivel
reducido de relacion adecuada entre
los cargos, no considera cargos y
departamentos que existen en la
actualidad.

Desorden y falta de limpieza en el
area de almacenamiento de
materiales en produccion, dificulta
la identificacion y reconocimiento
de MP.

Aprobacion de MP nacional sin una
disposicion  escrita  por el
departamento calidad al jefe de
bodega

No disponen de instrucciones de
almacenamiento de MP en el
espacio de almacenamiento
generando  obstaculizaciones al
despachar el material a dosificacion.

Mejorar el nivel de relacion del
organigrama, ampliando la
estructuracion de cargos 'y
departamentos existentes en la
actualidad.

Identificar y reconocer la MP sin
dificultad por causa de desorden y
limpieza en el é4rea de
almacenamiento de materiales en
produccion.

Disponer de wuna aprobacion
escrita de control de calidad de
MP de origen nacional.

Despachar el material a
produccion si obstaculizaciones
por causa de instrucciones de
almacenamiento de trabajo.

Revision y conocimiento de
cargos y departamentos. Definir
claramente la estructura del
organigrama asociando tareas y
responsabilidades.

Desarrollo de un horario de
limpieza con un ordenamiento
de los operarios.

Desarrollo de un registro de la
calidad de la MP.

Formulacion de instrucciones de
filas, columnas y optimizacion
de espacios de acuerdo a la MP
para un mejor almacenamiento.

Nota. Resultado del analisis comparativo estado actual, estado deseado y acciones de mejora. Elaboracion propia.
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Tabla 11

Analisis Comparativo Estado Actual, Estado Deseado y Acciones de Mejora (b)

Proceso

Estado Actual

Estado Deseado

Acciones a Mejorar

Dosificacion

Demoras en la produccion por
falta de identificacion de MP en la
ausencia del pesador. No existe
otra persona que conozca esta
tarea.

Inseguridad en el transporte de
material para la dosificacion, ha
provocado accidentes e incidentes
Exposicién y acumulacion de
polvo en la bascula al momento de
pesar el material, expone a riesgos
Al operador, genera desorden y
desperdicio de materiales.

Falta de inspeccién y revision
EPP (mascarillas de filtros,
mandil, guantes) ha provocado
que el operario trabaje en malas
condiciones debido al mal estado
EPP.

Producir sin demora ni retrasos
por causa de informacion,
identificacion y  sefializacion
limitada o inexistente sobre la
ejecucion de la tarea.

Dosificar el material de manera
segura por causa de accidentes e
incidentes mediante el transporte
de MP

Pesar el material sin riesgos ni
desperdicios a causa de la
acumulacion de polvo en la
bascula y desorden del operador
en el area de pesaje.

Trabajar en dptimas condiciones
sin descuidos en la revision e
inspeccion EPP’s (mascarillas de
filtros, mandil, guantes) por causa
del mal estado de los equipos de
proteccion.

Desarrollo de procedimientos,
instrucciones, especificaciones
y sefializacion para la ejecucion
del trabajo. Definir claramente
las responsabilidades, la
comunicacion y la rotacion del
personal.

Desarrollo de procedimientos,
instrucciones para la
dosificacién, definir claramente
las especificaciones de trabajo.
Ademés  de protecciones
metélicas, para el transporte de
material.

Verificacion 'y control de
mantenimiento del extractor de
polvo para una mayor absorcion
y la limpieza de area.
Desarrollo de un registro de
control de EPP’s con una
revision mensual.

Nota. Resultado del anélisis comparativo estado actual, estado deseado y acciones de mejora. Elaboracion propia.
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Tabla 12

Analisis Comparativo Estado Actual, Estado Deseado y Acciones de Mejora (c)

Proceso

Estado Actual

Estado Deseado

Acciones a Mejorar

Homogenizacion

Almacenamiento en
silo

Riesgo de caidas de las
plataformas de los mezcladores en
el transporte de material.
Desperdicio de material al
homogenizar la carga por fugas de
los mezcladores durante el ciclo
de mezclado.

Desperdicio de material en la
unién de la rosca transportadora y
el elevador de cangilones al
transportar el material al silo de
almacenaje.

Obstrucciones en el silo cuando se
almacena demasiado. No cuentan
con un medidor que verifique el
nivel almacenamiento.

Transportar el material sin riesgos
por causa de caidas de las
plataformas de los mezcladores
Homogenizar el material sin
desperdicios por causa de fugas de
material mediante el ciclo de
mezclado.

Transportar el material al silo de
almacenaje sin desperdicios por
causa de la union de la rosca
transportadora y el elevador de
cangilones.

Almacenar el material en silo sin
obstrucciones de material por
causa de un medidor de nivel de
almacenamiento.

Desarrollo de wun adecuado
procedimiento para la
trasportacion de material a los
mezcladores.

Sellado de fugas de los
mezcladores para el ciclo de
mezclado sin desperdicio de
material.

Sellado de las uniones entre la
rosca transportadora y el
elevador de cangilones con la
pasta de carbonato de calcio.

e Determinacién de un nivel
de la cantidad de almacenaje de
material en el silo que evite
obstrucciones.

Nota. Resultado del analisis comparativo estado actual, estado deseado y acciones de mejora. Elaboracién propia.
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Tabla 13

Analisis Comparativo Estado Actual, Estado Deseado y Acciones de Mejora (d)

Proceso

Estado Actual

Estado Deseado

Acciones A Mejorar

Fundicion

Mala identificacion del nivel de
pila por los horneros en el
almacenamiento de material en el
horno.

Desperdicio de material para la
alimentacion de horno, en la
unién del carro alimentador entre
el silo y el horno.

Mantenimiento de hornos
incorrecto por lo que existe caida
de paredes y paras en la fundicion
de material dentro del horno.
Inseguridad 'y  riegos  de
guemaduras al momento de tomar
temperaturas.

Identificar correctamente el nivel
de pila por los horneros por causa
de una mala identificacion de
almacenamiento de material en el
horno.

Almacenar el material en el horno
sin desperdicio por causa de la
unién del carro alimentador entre
el silo y el horno.

Fundir el material sin paras en el
horno por causa de un incorrecto
mantenimiento en las paredes del
horno.

Tomar temperaturas de manera
segura a una posicion adecuada
sin riesgos de quemadura.

Desarrollo de una capacitacion a
los operarios (horneros) sobre la
identificacion del nivel de pila.
Sellado correcto de las uniones
entre el carro, el silo y el horno
con la pasta de carbonato de
calcio ademas de ladrillos
refractarios en las entradas de
los tambores en el horno.
Coordinacion del
mantenimiento preventivo de
los hornos, ademéas de los
materiales para su reparacion.
Desarrollo de un procedimiento
especifico para la toma de
temperaturas.

Nota. Resultado del analisis comparativo estado actual, estado deseado y acciones de mejora. Elaboracion propia.
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Tabla 14

Analisis Comparativo Estado Actual, Estado Deseado y Acciones de mejora (e)

Proceso

Estado Actual

Estado Deseado

Acciones A Mejorar

Fritado

Secado

Pérdida de material en las fosas de
agua que caen fuera de la
canastilla por los canales de
recoleccion de frita.

Riesgos de resbalones y caidas
dentro de las fosas de agua por
mantenimiento de protecciones en
mal estado.

No utilizan los secaderos para el
secado total de la frita en los
hornos continuos, por lo que tiene
un porcentaje de humedad. Los
secaderos sirven mas como
almacenamiento para la
clasificacion de frita.

Inseguridad en el transporte de
material a los secaderos por
aberturas de compuerta.

Recolectar la frita en la canastilla
sin desperdicios por causa de los
canales de recoleccion.

Disponer de protecciones en las
fosas de agua sin riesgos de
resbalones o caidas por causa de
mantenimiento.

Efectuar un estudio técnico-
econdmico relacionado al proceso
de secado, para comparar el
proceso previo (con el uso de
hornos) y actual (entrega de la frita
con un porcentaje de humedad)
para determinar la manera dptima
de entrega final del producto.
Transportar el material fritado a
los secaderos sin inseguridades
por causa de abertura de
compuerta

Modificacion de los canales de
recoleccion de frita con
proteccion en sus uniones para el
desperdicio de material.
Desarrollo 'y mantenimiento
correctivo de protecciones en las
fosas de agua.

Formulacién de instrucciones
para el secado optimo de la frita
segun los resultados del estudio
técnico-economico.

Evaluacion de  tecnologias
econdmicas para el proceso de
secado de fritas.

Desarrollo de un proceso con
revision e inspeccion de la
compuerta de la canastilla antes
de cargar el material.

Nota. Resultado del analisis comparativo estado actual, estado deseado y acciones de mejora. Elaboracion propia.
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Tabla 15

Analisis Comparativo Estado Actual, Estado Deseado y Acciones de Mejora (f)

Proceso

Estado Actual

Estado Deseado

Acciones a Mejorar

Ensacado

Almacenado

Demoras en el pesaje de Big bags de PT,
al estar la bascula lejos del proceso de
produccion.

Falta de disponibilidad de montacargas
para el transporte de lotes de producto
terminado al area de pesaje.

Big bags en mal estado al ser reutilizados
provocan descosidos o0 roturas 0
desperdicio al ensacar la frita ademas de
que cuenta con un registro anterior
respecto a los nuevos lotes de produccion.
Falta de espacio en la recepcion de
producto terminado provoca un desorden
dentro de la misma por lo que los lotes son
ubicados en diferentes lugares.

No cuentan con instrucciones de trabajo
para el almacenado de lotes en bodega de
PT por lo que existe una desorganizacion
dentro de bodega.

Pesar big bags sin demoras por
causa de la bascula de pesaje.

Transportar los lotes de producto
terminado al area de pesaje por
causa de la disponibilidad de
montacargas.

Ensacar la frita sin desperdicios,
descosidos 0 roturas o registros
anteriores de big bag por causa de
reutilizacion de los mismos.
Ubicar el producto terminado sin
desorden dentro recepcion de
producto terminado por causa de la
falta de espacio.

Almacenar el producto terminado
sin desorganizacion en bodega por
causa de instrucciones trabajo de
almacenado

Desarrollo y coordinacién sobre
la necesidad de colocar una
bascula de pesaje debajo de los
clasificadores de frita.
Coordinacion con las otras areas
sobre la  necesidad de
montacargas para el transporte
de producto terminado al area de
pesaje para la asignacion debida.
Coordinacion con el
departamento de comprar para la
adquisicion de big bags nuevos
para el ensacado de frita.
Adecuacién y ordenacion de un
espacio mas amplio para uso
exclusivo de recepcion de
producto terminado.
Formulacion de instrucciones de
filas, columnas y optimizacion
de espacios de acuerdo al
producto terminado para un
mejor almacenamiento.

Nota. Resultado del analisis comparativo estado actual, estado deseado y acciones de mejora. Elaboracién propia.
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4.10. Conclusiones del Diagndstico

A partir del diagnostico practicado a los procesos de fritas ceramicas, se obtuvieron los

siguientes hallazgos:

e Se ha identificado que la produccion de fritas, se sustenta actualmente en la
experiencia y los conocimientos del personal operativo y en la emision de
instrucciones verbales por parte del personal de supervisién. Esto se determind
a través de la aplicacidn de las entrevistas y de la observacién in-situ durante la
investigacion en cada proceso.

e Mediante la observacion y las entrevistas aplicadas al personal operativo se
detectd que: en la recepcion de materiales sé genera desorden y ausencia de
mantenimiento del area de trabajo, provocando un ambiente laboral poco
satisfactorio.

e En la Dosificacion se identificd la presencia de polvo, riesgo de caida de big
bags sobre los trabajadores, falta de inspeccion a los equipos de proteccion
personal y limitada disponibilidad de informacion técnica para el desarrollo de
las tareas; situacion que vuelve a las personas indispensables en lugar de
necesarias, poniendo en riesgo la estabilidad de la operacion de la planta.

e En la Homogenizacién se identificaron riesgos de caidas de las plataformas de
los mezcladores en el transporte de material y la presencia de polvo.

e En la Fundicion de material se detecto riegos de quemaduras al momento de
tomar temperaturas.

e En el Fritado se identifico riesgo de caidas en las fosas de agua por mal estado
de protecciones.

e En el Secado se detecto riesgos de aberturas de la compuerta de la tolva y caida
de la misma al transportar el material a los secaderos.

e En el Almacenaje mostro riesgos de caidas de lotes de producto terminado por
falta de instrucciones de trabajo en el almacenamiento de lotes en Bodega.
Ademas, se evidencio falta de sefializaciones horizontales en el piso, no se
determinan pasillos, areas de almacenamiento, areas seguras y areas de riesgo.

e Seidentifico que los mecanismos de comunicacion entre el personal de mandos
medios y los trabajadores se realizan por escrito en la mayoria de los procesos,

asi como los reportes y la comunicacion interna.
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e Se determind la necesidad de desarrollar un manual de procedimientos que
permita la estandarizacién de la gestiobn de los procesos operativos de
produccion de fritas, mediante el establecimiento de un conjunto de actividades
que deben cumplir los trabajadores de la empresa para cumplir con las tareas
determinadas; esto disminuira la ambigliedad y las conjeturas que puedan estar
asociadas al proceso. Ademas, garantizard la calidad del producto porque el
trabajo se realiza de una manera predefinida y optimizada lo que impulsara la

productividad de la organizacion.
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CAPITULO V
DESARROLLO Y VALIDACION DEL MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

5.1. Disefio de la Estructura Documental
Este documento se estructura de la siguiente manera:

La primera parte contiene: introduccion, objetivos generales y especificos, alcance,
definiciones, presentacion de la organizacién, direccionamiento estratégico, simbologia y mapa
de procesos, La segunda parte esta formada por el diagrama de flujo general, procedimientos,
formatos con su respectivo registro de los procesos, Finalmente, la Gltima parte corresponde a

los indicadores de gestion.

Figura 18
Disefio de la portada del manual de procedimientos
ESFEL S.A.
MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS
DE FRITAS CERAMICAS
T
ESFEL S.A.
?DM o g

Nota. Fuente. Elaboracion: Investigador
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Estructuracion del Manual:

e Portada

e Introduccion

e Objetivos generales y especificos

e Alcance

e Definiciones

e Presentacion de la empresa mision, vision, valores y politicas
e Estructura organizacional

e Simbologia

e Mapa de procesos

e Diagrama de flujo general

e Procedimiento para la Recepcion de Materia Prima en Planta
e Procedimiento para la Dosificacién

e Procedimiento para la Homogenizacion

e Procedimiento para Almacenamiento en Silo

e Procedimiento para la Fundicion de material

e Procedimiento de Fritado

e Procedimiento para Secado

e Procedimiento para Ensacado

e Procedimiento para Almacenaje

e Indicadores de Gestion

5.2. Disefio de la Estructura de Procedimientos, Especificaciones y Documentos de

Trabajo

Los documentos poseen una estructura formal, la cual se presenta durante todo el

desarrollo del manual de procedimiento, para el encabezado se desarrollé el siguiente formato:
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Figura 19

Disefio del encabezado para los procedimientos, especificaciones y documentos de trabajo.

Nombre del
documento
Logo de la Y MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
— 'f{fx_:_-
empresa
ESFEL S.A. FRITAS CERAMICAS . Producto a
Cédigo del CODIGO: PP-004 WERSION; 01 FECHA, Pag, 102 de 247 fabricar
documento
Version del Fechade la Identificacion
documento aprobacion del numero
aprobado del de pagina
documento

Nota. Fuente. Elaboracion: Investigador

El disefio propuesto para la cadena de aprobacion del procedimiento, se muestra en la

siguiente Figura:
Figura 20

Disefio de la cadena de aprobacion del procedimiento

Momibre del Mombre del Monbre del
responsable de la responsable de la responsable de la
elaboracan del revisidn del aprobacidn del
procedimiento procedimiento procedimiento
) ¥ ¥
Elaborads por: Revisago por | Aprobade por:
f) f: f
Firma —=
Cargo del responsable 1
= Jefe da Produoc dn Gerente Tenioh
Fecha *| Facha Facha: Facha

Nota. Fuente. Elaboracion: Investigador

Los procedimientos contienen los siguientes elementos:

Objetivo

Alcance

Términos y definiciones
Normas y referencias

Responsabilidades

o o~ wDhE

Diagrama de flujo
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e
7. Descripcion y desarrollo de Actividades
8. Informacion documentada y conservada
9. Control de cambios

10. Anexos

Asi mismo, se desarrolld un formato para el seguimiento y control de documentacién

como se describe a continuacion:
Figura 21

Disefio de la estructura para el control de la documentacion

Ubicacidn final del
documento una vez culmine
su periodo de conservacion

Descripcién del
proceso de
conservacion

Nombre del
procedimiento

Responsable de
la conservacién

Documento Responsable a Conservacidn Disposicidn
canservar $CAmao? iDande? Tiempao final

Control de Supervisor y Impreso Calidad S afios Destruccion

partidas de calidad

producto

terminado

Nota. Fuente. Elaboracién: Investigador

Finalmente, se desarroll6 un formato para el control de cambios efectuados en los

procedimientos en el siguiente formato:
Figura 22

Disefio de la estructura para el control de cambios

Numerode la Especificacion

Fechade

revisién del del punto Detalle del Origendel ., hacién del

procedimiento  afectado cambio cambio cambio
Seccidn Fecha de

carnbiada o Descripcidn del Razdn del cambia,

Revisian
maodificada camhio camhbio madificacion o
creacidn
Creacidn
01 del s o
documento

Nota. Fuente. Elaboracion: Investigador

5.3. Mapeo del Proceso Productivo

El mapeo del proceso productivo efectuado para la empresa ESFEL S.A. se muestra en

el punto 8 dentro del manual de procedimientos en el Anexo 5.
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5.4. Caracterizacion de los Procesos y sub Procesos Productivos

La caracterizacion de los procesos y sub procesos se muestra en cada uno de los
procedimientos desarrollados en el manual, se muestran en el Anexo 4. Este anexo incluye la

caracterizacion de los siguientes procesos:

e Recepcion de materia prima

e Dosificacion

e Homogenizacion

e Alimentacion y almacenamiento
e Fundicién

e Fritado

e Escurrimiento y secado

e Ensacado

e Almacenaje

5.5. Redaccion de los Procedimientos Operativos, Instructivos, Especificaciones

Técnicas y otros Documentos

Los siguientes procedimientos se muestran en el Anexo 6 numeral 10, del Manual

desarrollado para la Empresa ESFEL S.A.

10.1 Procedimiento para la Recepcion de Materia Pima
10.2 Procedimiento para la Dosificacion

10.3 Procedimiento para la Homogenizacién

10.4 Procedimiento para Almacenamiento del Silo
10.5 Procedimiento para Fundicién

10.6 Procedimiento de Fritado

10.7 Procedimiento para Secado

10.8 Procedimiento para Ensacado

10.9 Procedimiento para Almacenaje

5.6. Integracion del Manual de Procedimientos

Una vez que se redactan los procedimientos, especificacién y otros documentos, el

manual quedara integrado en un solo documento que por su extension se presenta en el Anexo
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5 de este trabajo de titulacion y queda integrado con los siguientes componentes descritos
previamente.

5.6.1. Aprobacion del Manual de Procedimientos

La aprobacién del manual se efectda una vez que se haya completado el desarrollo de
los documentos pertinentes; el responsable aprobar es el Gerente Técnico.

5.6.2. Distribucion del Manual de Procedimiento

Una vez que el Manual este aprobado, se procede a su distribucion, esto implica la
entrega de una copia del Manual a cada area y departamento que se encuentre involucrado con
la aplicacion de los procedimientos descrito. Asi mismo, debe disponerse de una ubicacion para

su almacenamiento que sea de facil acceso para todos los trabajadores.

Las areas involucradas con el presente Manual de Procedimientos son los procesos de la Planta
de Produccion de Fritas

5.6.3. Establecimiento de los Roles para el Mantenimiento del Manual

Para una adecuada distribucion cada area o departamento debe asignar a un trabajador
responsable del cuidado y mantenimiento del Manual a quien se le debe informar
oportunamente de sus responsabilidades.

5.6.4. Capacitacion de los Usuarios del Manual

Para asegurar que los usuarios conozcan con precision el contenido y uso del Manual,
se procederd a efectuar capacitaciones tanto para los trabajadores vinculados a los

procedimientos como para los responsables del control del mismo y mantenimiento del mismo.
5.7. Validacion del Manual de Procedimientos. Auditoria Documental

La validacion del Manual se efectud a través de la revision de expertos en dos areas
distintas; en el area de produccion se requirio la aprobacion del Gerente Técnico y del Jefe de
Produccidn; y para el area académica, se conto con la aprobacion del Director de la presente
investigacion, cuyas recomendaciones fueron acatadas e incorporadas al documento segun el

procedimiento mostrado en la tabla o lista de chequeo.

El instrumento aplicado para la validacion fue la encuesta que se muestra a

continuacion:
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Tabla 16

Encuesta para la validacion del Manual

§\i‘§ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
ESFEL S.A. e
Encuesta para la validacion del Manual
N°: 3 Fecha
Informacion del revisor
Nombre Tiempo laborando
para ESFEL S.A. N/A

Departamento Sl NO

¢El procedimiento cumple con los requisitos de la portada?

¢El procedimiento posee objetivo?

¢El procedimiento posee alcance?

¢El procedimiento posee términos y definiciones?

¢El procedimiento posee normas y referencias?

¢El procedimiento posee responsabilidades?

¢El procedimiento posee un diagrama de flujo?

¢El procedimiento posee descripcion y desarrollo de actividades?

¢ El procedimiento posee registro de la informacion documentada
y conservada responsabilidades?

¢El procedimiento posee registro del control de cambios?

¢El procedimiento utiliza verbos en infinitivo para la descripcion
de las actividades?

¢ El procedimiento tiene una secuencia logica para la descripcion
de las actividades?

¢ El procedimiento considera las actividades de planificacion,
ejecucion, evaluacién y mejora?

¢El procedimiento describe adecuadamente las actividades y
tareas asociadas?

Firma: Nombre: Cargo:

Nota. Modelo de encuesta para evaluar y validar la funcionalidad del Manual. Elaboracién propia

A continuacién, se muestran los resultados obtenidos en el proceso de validacién

efectuada:
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Tabla 17

Resultados de la validacion del Manual por el revisor 1

:‘ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

e

ESFEL S.A. Encuesta para la validacién del manual

N°: | | Fecha | 21/07/2021

Informacion del revisor

Nombre Ing. David Tiempo laborando
Marquez para ESFEL S.A.

Departamento Gerencia Técnica

NO

¢El procedimiento cumple con los requisitos de la portada?

¢El procedimiento posee objetivo?

¢El procedimiento posee alcance?

¢El procedimiento posee términos y definiciones?

¢El procedimiento posee normas y referencias?

¢El procedimiento posee responsabilidades?

¢El procedimiento posee un diagrama de flujo?

¢El procedimiento posee descripcion y desarrollo de actividades?

¢(El procedimiento posee registro de la informacion documentada
y conservada responsabilidades?

¢(El procedimiento posee registro del control de cambios?

¢El procedimiento utiliza verbos en infinitivo para la descripcion
de las actividades?

4 El procedimiento tiene una secuencia logica para la descripcion
de las actividades?

¢El procedimiento considera las actividades de planificacion,
ejecucion, evaluacion-y mejora?

NN NN NN [N S

(El imi fibe adecuadamente las actividades y
tareas iadas?

Firma: Nombre: Ing. David Cargo: Gerente Técnico

Marquez
/

67



Universidad
Catdlica
de Cuenca

Use

Tabla 18

Resultados de la validacion del Manual por el revisor 2

a MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
ESFEL S.A. Encuesta para la validacién del manual
N°: 2 | Fecha | 21/07/2021
Informacion del revisor
Nombre Ing. Jonathan Tiempo laborando o w
Balcazar paraESFELS.A. | £/ "7¢3¢€s
Departamento Produccion SI NO
¢El procedimiento cumple con los requisitos de la portada? o
¢(El procedimiento posee objetivo? %
¢El procedimiento posee alcance? .
¢(El procedimiento posee términos y definiciones? L
¢ El procedimiento posee normas y referencias? S

,El procedimiento posee responsabilidades?

(El procedimiento posee un diagrama de flujo?

.El procedimiento posee descripcion y desarrollo de actividades?

.El procedimiento posee registro de la informacion documentada
y conservada responsabilidades?

¢, El procedimiento posee registro del control de cambios?

¢, El procedimiento utiliza verbos en infinitivo para la descripcion
de las actividades?

,El procedimiento tiene una secuencia logica para la descripcion
de las actividades?

¢El procedimiento cons;c?a’ﬁs tividades de planificacion,
ejora"f

ejecucion, evaluacnon y

nbeadécuadamentc las actividades y

: Nombre: Ing. Jonathan
Balcizar

Cargo: Jefe de Produccion
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Tabla 19

Resultados de la validacion del Manual por el revisor 3

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Encuesta para la validacién del manual

Fecha 21/07/2021

Informacién del revisor
| Nombre Ing. Marco Tiempo laborando N/A
| Reinoso Mgs. | para ESFEL S.A.
| Departamento SI NO
| £El procedimiento cumple con los requisitos de la portada? ‘/,
1‘ _¢El procedimiento posee objetivo? 2
\ _¢El procedimiento posee alcance? v
[ E! procedimiento posee términos y definiciones? Z
!‘ I,El procedxmnento _posee normas y referencias? ’/

" %

Como se puede observar, el Manual ha sido validado por tres profesionales con conocimientos

en el ambito investigado.
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CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. Conclusiones

Mediante el desarrollo del manual de procedimientos aplicable al proceso de
produccion de fritas cerdamicas en la empresa ESFEL S.A. se logro estructurar
una ejecucion correcta de las actividades mediante la observacion pasiva y
participativa de cada uno de los procedimientos, describiendo paso a paso cada
una de las operaciones de manera que el operario pueda determinar cuando
comienza y donde termina la actividad laboral, ejecutando su trabajo de forma
I6gica y ordenada mejorando la organizacion y comunicacion entre pesadores,
horneros y supervisores.

Para identificar la situacion actual del proceso de produccion de fritas ceramicas
se aplico la técnica de entrevista a los jefes de produccién y a los responsables
de los procesos y subprocesos de produccion para levantar la informacion,
también se empled la técnica de la observacién y el anélisis de datos de campo,
que permitié la determinacién de las fortalezas y debilidades del proceso,
destacando una falta de mantenimiento en los equipos y protecciones de
seguridad en cada uno de los procesos debido a que se detectd que existe un
nivel de riesgo importante en los trabajadores, relacionados a la exposicién de
residuos de polvo, caidas de diferente nivel y estrés térmico, ademas se
determind que los principales mecanismos de comunicacion utilizados son
verbales y escritos.

En base a esta informacion se elabor6 el Manual constituido por 9
procedimientos desarrollados segun directrices de enfoque a procesos, ademas
se caracterizo las actividades a través de los diagramas de flujo, lo que permitio
describir de forma grafica y sencilla las tareas asociadas a cada actividad.
Mediante un analisis completo del Manual de Procedimientos se obtuvo la
validacion del mismo por parte de tres expertos en el area, por parte de la
Empresa el Gerente Técnico y Jefe de Produccién, y un externo a la Empresa el

Tutor Académico del trabajo de titulacion.
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6.2. Recomendaciones

La empresa ESFEL S.A. debe desarrollar estrategias para automatizar algunas
actividades del proceso operativo, de forma que se minimicen los esfuerzos
fisicos del personal.

Se recomienda analizar y evaluar los riesgos identificados en el diagndstico de
la Empresa en los diferentes procesos: Dosificacion, Homogenizacion,
Fundicion, Fritado y Secado, debido a que ponen en riesgo la salud y seguridad
de los trabajadores; del mismo modo, realizar una correcta sefializacién
horizontal en el area de produccién identificando: pasillos, areas de
almacenamiento, areas seguras y areas de riesgo; también se recomienda
realizar una inspeccion y renovacion de los EPP.

Desarrollar un plan de capacitaciones para el personal operativo de la Empresa,
con el fin de adquirir nuevos conocimientos y lograr perfeccionar las destrezas
requeridas que permitiran una mejora en su desempefio laboral y la calidad del
trabajo.

Resignar tareas para evitar sobrecargas en los trabajadores al momento de

despachar el producto.
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GLOSARIO DE TERMINOS TECNICOS

Operaciones fabriles: cambios o transformaciones que se somete la materia prima
desde su llegada a la planta de produccion hasta convertirse en un producto acabado o
elaborado(lturralde, 2018).

Accion Correctiva: corresponde a una medida que se implementa con el fin de
minimizar o eliminar el origen de una no conformidad o cualquier situacion que se considere

indeseable, dirigiendo los esfuerzos a que la misma no se repita (1SO, 2015).

Accién Preventiva: corresponde a una medida que se implementa con el fin de
minimizar o eliminar el origen de una potencial no conformidad o cualquier situacion que

pueda probablemente presentarse y que se considere indeseable (ISO, 2015).

Calidad: nivel de cumplimiento de los requisitos establecidos para un bien o servicio
(1SO, 2015).

Ceramica: comprende materiales inorganicos, en su mayoria obtenidos de minerales
naturales, que se endurecen mediante un proceso de coccidn entre los que se tiene las baldosas

ceramicas, ceramicas estructurales, porcelana y loza y refractarios (Monfort et al., 2014).

Conformidad: cumplimiento a cabalidad de un requisito que tiene un origen en una
normativa, en el cliente o por criterio propio interno o profesional de la organizacion (ISO,
2015).

Control: es el seguimiento de la conformidad y puede efectuarse a través de la
observacion, juicio o levantamiento de informacion escrita como pruebas, mediciones o
sistemas de calibracion (ISO, 2015).

Correccion: corresponde a la medida implementada para eliminar una no conformidad
detectada (1SO, 2015).

Criterios de auditoria: es la seria de elementos que se sustentan como referencia para

una revisioén e incluye politicas, procedimientos o requisitos (I1SO, 2015).

Frita Ceramica: es un vidrio de cerdmica que se ha premezclado a partir de minerales
en polvo crudos y luego se ha derretido, enfriado en agua y molido hasta obtener un polvo fino
(Gonzalvo & Iran, 2016).

Gestion: corresponde a la coordinacion de un conjunto de actividades dirigidas a lograr
controlar y gestionar eficientemente una empresa (1SO, 2015).
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Gestion de la calidad: corresponde a la coordinacion de un conjunto de actividades
dirigidas a lograr controlar y gestionar eficientemente una empresa con el fin principal de lograr

cubrir los requerimientos y expectativas de los clientes (1SO, 2015).

Infraestructura: corresponde al conjunto de instalaciones fisicas, herramientas,

equipos y servicios que son necesarios para la adecuada operacion de una empresa (1SO, 2015).

Manual de Calidad: documento que especifica la politica y el sistema de calidad de

una organizacion (1SO, 2015).

Manual de procesos: documento que registra de forma sistematizada y
coherentemente, informacion especifica sobre una organizacidn e incluye las instrucciones para
el desarrollo eficiente de las actividades, la estructura administrativa y organizativa, los
antecedentes, la politica y diversos procedimientos que permiten alcanzar los objetivos y metas

estratégicas planteadas (Iturralde, 2018).

Manual de procedimientos: es un manuscrito dirigido al personal que labora en una
compafia donde expresa las politicas, inspecciones minuciosas de todas las acciones a

ejecutarse en un trabajo especifico (Vivanco, 2017).

Mejora continua: es una actividad recurrente y ciclica que permite a las
organizaciones detectar y corregir desviaciones en sus procesos que puedan afectar

negativamente alcanzar la satisfaccion de los clientes y sus propios requisitos (ISO, 2015).
No conformidad: incumplimiento o no satisfaccion de un requisito (ISO, 2015).

Plan de calidad: es un documento que muestra la integracion de los objetivos
relacionados al SGC de la empresa y los requisitos establecidos para la satisfaccion del cliente
en relacién a un bien o servicio especifico. Y se aplica para todo tipo de industria, empresa u
organizacion (ISO, 2015).

Planificacion de la calidad: es un elemento que integra el SCG y se centra en el
establecimiento de objetivos relacionados a la calidad del bien o servicio, asi como su
operacion y la identificacion y disposicion de los recursos necesarios para lograrlos (1SO,
2015).

Politica de calidad: es un conjunto de directrices establecidas por una empresa y que

le permitiran alcanzar los objetivos de calidad formulados por la alta gerencia (ISO, 2015).
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Procedimiento: corresponde a un documento en el que se describe de forma detallada
como se debe desarrollar una tarea o actividad de forma eficiente y se denomina

"procedimiento escrito” o "documentado” (1SO, 2015).

Proceso: corresponde a una serie de operaciones o actividades que se encuentran
relacionadas o enlazadas y a través de las cuales se logra que una entrada se convierta en salida

con un gasto establecido de recursos (1SO, 2015).

Producto: es el fruto de un proceso, y puede ser material como un bien o inmaterial
cuando se trata de un servicio, asi mismo puede ser catalogado como interno o externo al cliente
de la organizacion (1SO, 2015).

Sistema de Gestion de la Calidad: corresponde a una serie de normas que se
encuentran relacionadas y que confluyen en lograr la calidad de un producto en base al
cumplimiento de los requisitos y expectativas de los clientes en una organizacion. Para la 1ISO
(Organizacion Internacional de Normalizacion): se refiere a un conjunto de actividades que se
organizan con el fin de gestionar de forma eficiente los procesos que impactan en la calidad

del bien o servicio, asi como en el logro de los objetivos de calidad establecidos (ISO, 2015).
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ANEXOS
Anexo 1: Metodologia para Desarrollo del Grupo Focal

La metodologia de grupos focales se emplea principalmente dentro del campo de las
ciencias sociales, no obstante, puede emplearse en otros campos de la ciencia. Este tipo de
metodologia permite la recoleccién de informacion cualitativa para analizarla con técnicas de

analisis de tipo cualitativo.

Las sesiones de focusgroup acostumbran a tener una duracién entre una y tres horas.
Los participantes son elegidos por los investigadores segun caracteristicas relevantes en
relacion con el objeto de estudio y la composicion tipica de los grupos es de 6-10 personas,
aunque puede variar entre 4y 12. Si el grupo excede los 12 participantes hay la tendencia a que
se fragmente en subgrupos por falta de espacio de conversacion. Al contrario, en grupos entre
4 y 5 participantes, aunque haya mas posibilidad de expresién se producen finalmente un

numero de ideas limitado. La composicién 6ptima es de 8 miembros (Tomat, 2012).
Pasos para realizar un grupo focal

e Paso 1: Define el objeto de tu investigacion.

e Paso 2: Selecciona las preguntas para el proceso de discusion.
e Paso 3: Se establece un moderador.

e Paso 4: Recluta a los participantes.

e Paso 5: Obtén el consentimiento de los participantes.

e Paso 6: Comienza el proceso de investigacion

Dentro del presente trabajo de investigacion se tomara en consideracién un grupo de 5
personas el investigador, jefe de produccion, y tres supervisores respectivamente. En donde se
establecera el tema de las fortalezas y debilidades de cada proceso en la produccion de fritas
cerdmicas. Se trabajara con preguntas abiertas en base a cada debilidad y fortaleza del proceso
con la participacion de todos y cada uno de los integrantes para que pueden interactuar, influir
y ser influenciados lo que brinda una vision practica del conocimiento que presentan con

respecto al trabajo, actividades y procedimientos que realizan dentro de la empresa.
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Anexo 2: Entrevistas

UNIVERSIDAD CATOLICA DE CUENCA - CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENTREVISTA ESTRUCTURADA SOBRE FORTALEZAS Y DEBILIDADES EN LOS
PROCESOS DE PRODUCCION DE FRITAS

Fecha Objetivo: Esta investigacidn tiene como objetivo identificar las

fortalezas y debilidades existentes al momento en el proceso de

Cargo(s) Operarios produccion de fritas.

Aspectos a tratar en la entrevista

1. ¢Cual es el cargo que usted desempefia?

12. ;Qué aspecto del proceso se controla y con qué frecuencia?
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¢ Es suficiente la informacion que usted dispone para desarrollar correctamente su
trabajo?

si []

NO []

En caso ser negativa la respuesta pasar a la siguiente pregunta, caso contario pasar a la
pregunta 16.

¢Qué informacion le hace falta para desarrollar de mejor manera su trabajo?
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UNIVERSIDAD CATOLICA DE CUENCA - CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENTREVISTA ESTRUCTURADA SOBRE FORTALEZAS Y DEBILIDADES EN LOS
PROCESOS DE PRODUCCION DE FRITAS

Fecha 19/03/2021 Objetivo: Esta investigacion tiene como objetivo identificar las

fortalezas y debilidades existentes al momento en el proceso de

Cargo(s) | Operarios produccion de fritas

Aspectos a tratar en la entrevista

TURNO 1
1. ¢Cual es el cargo que usted desempefia?
Pesador

2. ¢Cudl es el tiempo que usted tiene en el cargo?
4 afos

3. ¢Entiende usted claramente cuéles son sus tareas y responsabilidades?
Si

4. ;Dénde inicia sus responsabilidades?
Desde que recibe el turno y cuando bodega entrega las MP para la dosificacion

5. ¢Donde termina sus responsabilidades?
Hasta la alimentacion del silo de almacenaje

6. ¢Qué aspectos del trabajo considera que se realiza correctamente?
Homogenizacion de materiales y alimentacion del silo

7. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus comparieros?
Buena ya que no ha existido inconvenientes con los compafieros

8. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus superiores?
Buena relacion se cumple con lo que hay que hay hacer y no existe problemas

9. ¢Qué riesgos y peligros cree usted que existen en su puesto de trabajo?
e Aplastamiento por caida y ruptura de big bags
e Ruptura del cable del puente gria
e Caidas de las plataformas de mezclado

10. ¢Qué preocupaciones tiene usted cuando realiza su trabajo?
El mezclado de material que este bien homogenizado para su fundicion

11. ¢ Cree usted que necesita capacitarse en algun aspecto del trabajo?
Si en seguridad y en los movimientos de trabajo (ergonomia)
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¢ Qué aspecto del proceso se controla y con qué frecuencia?
Homogenizacion de materiales cada 40 min
Alimentacion del silo cada 3 a 4 cargas

¢Como considera usted al mantenimiento que se realiza a las maquinas y equipos?
El mantenimiento es malo debido a que no arreglan bien las maquinas, se demoran, y
no dura el tiempo de arreglado.

¢Es suficiente la informacion que usted dispone para desarrollar correctamente su
trabajo?

Sl

NO X

En caso ser negativa la respuesta pasar a la siguiente pregunta, caso contario pasar a la
pregunta 16.

¢Qué informacion le hace falta para desarrollar de mejor manera su trabajo?
Documentacién del proceso, Identificacion de MP

¢ Cuales son los problemas que usted encuentra en su seccion?
e Extractor de polvo no funciona no absorbe el polvo como deberia
e Desperdicio de material por los mezcladores
e EPPS en mal estado

¢ Qué sugiere eliminar y mejorar dentro de su seccion?

Mejorar el mantenimiento de tolvas, sefializacion y un area mas ventilada

¢Qué es lo que més le gusta de su trabajo?
Transportar la carga a los mezcladores
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UNIVERSIDAD CATOLICA DE CUENCA - CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENTREVISTA ESTRUCTURADA SOBRE FORTALEZAS Y DEBILIDADES EN LOS
PROCESOS DE PRODUCCION DE FRITAS

Fecha 19/03/2021 Objetivo: Esta investigacion tiene como objetivo identificar las

fortalezas y debilidades existentes al momento en el proceso de

Cargo(s) Operarios produccion de fritas

Aspectos a tratar en la entrevista

TURNO 1
1. ¢Cual es el cargo que usted desempefia?
Hornero C2

2. ¢Cuél es el tiempo que usted tiene en el cargo?
3 meses

3. ¢Entiende usted claramente cuales son sus tareas y responsabilidades?
No del todo

4. ¢Donde inicia sus responsabilidades?
Desde la alimentacién del horno

5. ¢Donde termina sus responsabilidades?
Hasta el ensacado de la frita

6. ¢Qué aspectos del trabajo considera que se realiza correctamente?
El control de hornos

7. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus comparieros?
Buena ya que hay comunicacion

8. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus superiores?
Buena no he tenido ningun tipo de inconveniente

9. ¢Qué riesgos y peligros cree usted que existen en su puesto de trabajo?
e Quemaduras
e Caidas en las fosas
e (Caida de la cesta al momento de transportar a los secaderos
e Caidas de los clasificadores o vibradores en el despeje de material del

secadero
10. ¢ Qué preocupaciones tiene usted cuando realiza su trabajo?
Controlar las temperaturas, rendimientos para que el producto salga bien

11. ¢ Cree usted que necesita capacitarse en algun aspecto del trabajo?
Si en la manipulacién de equipos en caso de haber algun dafio saber que se debe hacer
controles en el abastecimiento de gas diésel como aumenta o disminuir, que hacer si no
se llega a los rendimientos.
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¢ Qué aspecto del proceso se controla y con qué frecuencia?
Temperatura 30 min

Rendimiento 30 min

Pila 60 min

Llenado de cesta

¢Como considera usted al mantenimiento que se realiza a las maquinas y equipos?
El mantenimiento es malo no arreglan bien los equipos se vuelven a dafar al poco
tiempo

¢Es suficiente la informacion que usted dispone para desarrollar correctamente su
trabajo?

Sl

NO X

En caso ser negativa la respuesta pasar a la siguiente pregunta, caso contario pasar a la
pregunta 16.

¢ Qué informacion le hace falta para desarrollar de mejor manera su trabajo?

Un guia o documento por escrito de las actividades

¢ Cuéles son los problemas que usted encuentra en su seccion?
e Desorden en los pasillos
e Falta de disponibilidad de montacargas
e EPPS en mal estado
e Falta de personal ya que se trabajan horas extras

¢ Qué sugiere eliminar y mejorar dentro de su seccion?

La maquinaria se debe comprar nuevas para evitar dafios de las mismas con frecuencia
Abastecimiento de big bags en buen estado

Sefializacion para la circulacion de montacargas y personal

¢ Qué es lo que mas le gusta de su trabajo?

Control de hornos
Manejo de montacargas
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UNIVERSIDAD CATOLICA DE CUENCA — CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENTREVISTA ESTRUCTURADA SOBRE FORTALEZAS Y DEBILIDADES EN LOS
PROCESOS DE PRODUCCION DE FRITAS

Fecha 19/03/2021 Objetivo: Esta investigacion tiene como objetivo identificar las

fortalezas y debilidades existentes al momento en el proceso de

Cargo(s) Operarios produccion de fritas

Aspectos a tratar en la entrevista

TURNO 1
1. ¢Cual es el cargo que usted desempefia?
Hornero C3

2. ¢Cuél es el tiempo que usted tiene en el cargo?
4 anos

3. ¢Entiende usted claramente cuales son sus tareas y responsabilidades?
Si

4. ¢Donde inicia sus responsabilidades?
Desde la alimentacién del horno

5. ¢Donde termina sus responsabilidades?
Hasta el ensacado de la frita

6. ¢Qué aspectos del trabajo considera que se realiza correctamente?
Fundicion de material

7. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus comparieros?
Regular ya que con los compafieros del otro turno no existe comunicacion

8. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus superiores?
Buena no ha existido problemas

9. ¢Qué riesgos y peligros cree usted que existen en su puesto de trabajo?
e Quemaduras
e Caidas en las fosas
e (Caida de la cesta al momento de transportar a los secaderos

10. ¢ Qué preocupaciones tiene usted cuando realiza su trabajo?
Toma de temperaturas y rendimientos que varian con las especificaciones de la ficha
técnica

11. ;Cree usted que necesita capacitarse en algin aspecto del trabajo?
Si en la alimentacion del horno de como detectar bien el nivel de pila ya que se puede
variar el rendimiento y la temperatura

12. ;Qué aspecto del proceso se controla y con qué frecuencia?
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Alimentacion continua del horno
Temperatura 30 min
Rendimiento 30 min

Pila 60 min

Llenado de cesta

¢Como considera usted al mantenimiento que se realiza a las maquinas y equipos?
El mantenimiento es malo no arreglan bien los equipos se vuelven a dafar al poco
tiempo

¢Es suficiente la informacidn que usted dispone para desarrollar correctamente su
trabajo?

Sl

NO X

En caso ser negativa la respuesta pasar a la siguiente pregunta, caso contario pasar a la
pregunta 16.

¢ Qué informacion le hace falta para desarrollar de mejor manera su trabajo?

Un guia o documento de cdmo realizar ya que cada quien realiza el trabajo a su manera

¢ Cudles son los problemas que usted encuentra en su seccion?
e Temperatura y rendimientos entregados por el turno anterior no coinciden
e Abastecimiento de agua para las fosas
e No existe personal por lo que se dobla el turno

¢ Qué sugiere eliminar y mejorar dentro de su secciéon?

Mejorar la entrega o rotacion de equipos de seguridad

Control automatizado de temperaturas en el horno

Eliminar el ensaco de fritas en saquillos

¢Qué es lo que mas le gusta de su trabajo?
La responsabilidad dentro de los hornos en los parametros de control
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UNIVERSIDAD CATOLICA DE CUENCA — CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENTREVISTA ESTRUCTURADA SOBRE FORTALEZAS Y DEBILIDADES EN LOS
PROCESOS DE PRODUCCION DE FRITAS

Fecha 22/03/2021 Objetivo: Esta investigacion tiene como objetivo identificar las

fortalezas y debilidades existentes al momento en el proceso de

Cargo(s) Operarios produccion de fritas

Aspectos a tratar en la entrevista

TURNO 2
1. ¢Cual es el cargo que usted desempefia?
Pesador

2. ¢Cuél es el tiempo que usted tiene en el cargo?
6 afos

3. ¢Entiende usted claramente cuales son sus tareas y responsabilidades?
Si

4. ¢Donde inicia sus responsabilidades?
Desde que ingreso a la empresa y desde que bodega entrega las materias primas

5. ¢Donde termina sus responsabilidades?
En la entrega de turno hasta la alimentacion y almacenamiento de materia en el silo

6. ¢Qué aspectos del trabajo considera que se realiza correctamente?
Dosificacion y mezclado de materia primas

7. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus comparieros?
Buena ya que existe colaboracion entre compafieros

8. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus superiores?
Mala falta un poco méas de comunicacion

9. ¢Queé riesgos y peligros cree usted que existen en su puesto de trabajo?
Aplastamiento por caidas de big bags en mal estado
Acumulacion de polvo

Atrapamiento en los mezcladores

Caidas de las plataformas de mezclado

10. ¢Qué preocupaciones tiene usted cuando realiza su trabajo?
La dosificacion cuan se usa el puente grua en el transporte de material

11. ¢ Cree usted que necesita capacitarse en algin aspecto del trabajo?
Si en seguridad de como realizar correctamente el trabajo

12. ;Qué aspecto del proceso se controla y con qué frecuencia?
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Homogenizacion de material cada 40 min
Dosificacion de cada materia con el peso establecido

¢Como considera usted al mantenimiento que se realiza a las maquinas y equipos?
Mala no hay un mantenimiento preventivo y correcto

¢ Es suficiente la informacion que usted dispone para desarrollar correctamente su
trabajo?

Sl

NO X

En caso ser negativa la respuesta pasar a la siguiente pregunta, caso contario pasar a la
pregunta 16.

¢Qué informacion le hace falta para desarrollar de mejor manera su trabajo?
Documentar el proceso

¢ Cuales son los problemas que usted encuentra en su seccion?
e Extractor de polvo no funciona correctamente
e Big bags de materiales en mal estado
e Desperdicio y caida de material de los mezcladores

¢ Qué sugiere eliminar y mejorar dentro de su seccién?
Mejorar el extractor de polvo
Proteccidn para dosificacion de materiales cuan do se usa el puente gria

¢Qué es lo que més le gusta de su trabajo?
Dosificar el material de manera correcta
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UNIVERSIDAD CATOLICA DE CUENCA — CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENTREVISTA ESTRUCTURADA SOBRE FORTALEZAS Y DEBILIDADES EN LOS
PROCESOS DE PRODUCCION DE FRITAS

Fecha 22/03/2021 Objetivo: Esta investigacion tiene como objetivo identificar las

fortalezas y debilidades existentes al momento en el proceso de

Cargo(s) Operarios produccion de fritas

Aspectos a tratar en la entrevista

TURNO 2
1. ¢Cual es el cargo que usted desempefia?
Hornero C2

2. ¢Cuél es el tiempo que usted tiene en el cargo?
3 afos

3. ¢Entiende usted claramente cuéles son sus tareas y responsabilidades?
Si

4. ¢Donde inicia sus responsabilidades?
Desde la recepcion de turno y desde la alimentacion del horno

5. ¢Donde termina sus responsabilidades?
Hasta la entrega de turno y el ensacado de la frita

6. ¢Qué aspectos del trabajo considera que se realiza correctamente?
El control de rendimiento y temperatura

7. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus comparieros?
Buena ya que hay compresion, colaboracion, comunicacion

8. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus superiores?
Buena se coordina las actividades correctamente

9. ¢Qué riesgos y peligros cree usted que existen en su puesto de trabajo?
e Quemaduras
e (Caidas en las fosas
e (Caida de la cesta al momento de transportar a los secaderos

10. ¢ Qué preocupaciones tiene usted cuando realiza su trabajo?
Realizar de manera correcta el trabajo controlar temperaturas, rendimientos de manera
continua.

11. ;Cree usted que necesita capacitarse en algin aspecto del trabajo?

Si en seguridad se necesita charlas de seguridad acerca de los cuidados y prevenciones
que se debe tener en los hornos
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¢ Qué aspecto del proceso se controla y con qué frecuencia?
Temperatura 30 min

Rendimiento 30 min

Pila 30 min

Llenado de cesta

¢Como considera usted al mantenimiento que se realiza a las maquinas y equipos?
El mantenimiento es malo no se cuentan con los repuestos necesarios.

¢ Es suficiente la informacion que usted dispone para desarrollar correctamente su
trabajo?

Sl

NO X

En caso ser negativa la respuesta pasar a la siguiente pregunta, caso contario pasar a la
pregunta 16.

¢ Qué informacion le hace falta para desarrollar de mejor manera su trabajo?
Actualizacion de fichas técnicas

¢ Cuales son los problemas que usted encuentra en su seccion?
e EPP en mal estado
¢ Qué sugiere eliminar y mejorar dentro de su seccion?

Tener una mayor disponibilidad de montacargas con su mantenimiento respectivo

¢Qué es lo que més le gusta de su trabajo?
Cuando se labora de manera tranquila y no bajo presion, porque todo sale mal
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UNIVERSIDAD CATOLICA DE CUENCA — CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENTREVISTA ESTRUCTURADA SOBRE FORTALEZAS Y DEBILIDADES EN LOS
PROCESOS DE PRODUCCION DE FRITAS

Fecha 22/03/2021 Objetivo: Esta investigacion tiene como objetivo identificar las

fortalezas y debilidades existentes al momento en el proceso de

Cargo(s) Operarios produccion de fritas

Aspectos a tratar en la entrevista

TURNO 2
1. ¢Cual es el cargo que usted desempefia?
Hornero C3.
2. ¢Cudl es el tiempo que usted tiene en el cargo?
3 meses.

3. ¢Entiende usted claramente cuales son sus tareas y responsabilidades?
No algunas cosas me falta capacitacion.

4. ;Dénde inicia sus responsabilidades?
Desde la recepcion de turno, donde se verifica en qué estado se encuentran los hornos
en alimentacién, fundicién o descarga.

5. ¢Donde termina sus responsabilidades?
En el momento en que se entrega el turno

6. ¢Qué aspectos del trabajo considera que se realiza correctamente?
La descarga de material el ensacado

7. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus comparieros?
Buena porque existe comunicacion

8. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus superiores?
Mala ya que no se coordina las actividades correctamente

9. ¢Qué riesgos y peligros cree usted que existen en su puesto de trabajo?
e Quemaduras
e Cortes

Caidas en las fosas

Caida de la cesta al momento de transportar a los secaderos

10. ¢ Qué preocupaciones tiene usted cuando realiza su trabajo?
De realizar bien el trabajo.

11. ¢ Cree usted que necesita capacitarse en algun aspecto del trabajo?
Si en seguridad no se tiene claro los procedimientos de prevencion.
12. ;Qué aspecto del proceso se controla y con qué frecuencia?
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Temperatura 30 min
Rendimiento 30 min
Pila 20 min

13. ¢Cémo considera usted al mantenimiento que se realiza a las maquinas y equipos?
Malo no hay un correcto mantenimiento preventivo.

14. ; Es suficiente la informacién que usted dispone para desarrollar correctamente su
trabajo?
Sl
NO X
En caso ser negativa la respuesta pasar a la siguiente pregunta, caso contario pasar a la
pregunta 16.
15. ¢ Qué informacion le hace falta para desarrollar de mejor manera su trabajo?
Tiempos exactos de fundicion.
Guia o un documento del proceso.

16. ¢ Cuales son los problemas que usted encuentra en su seccién?
e EPPS en mal estado de mala calidad

17. ¢Que sugiere eliminar y mejorar dentro de su seccion?
Mejorar el caudal de las fosas de agua ya que existen bajas de presion de caudal

18. ¢ Qué es lo que mas le gusta de su trabajo?
Controlar los hornos y realizar un buen trabajo
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UNIVERSIDAD CATOLICA DE CUENCA — CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENTREVISTA ESTRUCTURADA SOBRE FORTALEZAS Y DEBILIDADES EN LOS
PROCESOS DE PRODUCCION DE FRITAS

Fecha 22/03/2021 Objetivo: Esta investigacidn tiene como objetivo identificar las

fortalezas y debilidades existentes al momento en el proceso de

Cargo(s) Operarios produccion de fritas

Aspectos a tratar en la entrevista

TURNO 3
1. ¢Cual es el cargo que usted desempefia?
Pesador

2. ¢Cuél es el tiempo que usted tiene en el cargo?
2 meses

3. ¢Entiende usted claramente cuales son sus tareas y responsabilidades?
No

4. ;Dénde inicia sus responsabilidades?
Desde la recepcion de turno y desde que se recibe la materia prima de bodega

5. ¢Donde termina sus responsabilidades?
En la entrega de turno hasta el almacenamiento de materia en el silo

6. ¢Qué aspectos del trabajo considera que se realiza correctamente?
Dosificacion y mezclado de materia primas

7. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus compafieros?
Buena hay comprension y comunicacion

8. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus superiores?
Buena no hay inconvenientes

9. ¢Qué riesgos y peligros cree usted que existen en su puesto de trabajo?
e Atrapamiento por caidas de big bags en mal estado
¢ Riesgos al momento de limpiar las aspas de los mezcladores
e Atrapamiento en los mezcladores
e Caidas de las plataformas de mezclado

10. ¢Qué preocupaciones tiene usted cuando realiza su trabajo?
Los peligros que existen

11. ¢ Cree usted que necesita capacitarse en algun aspecto del trabajo?
Si en seguridad y primeros auxilios.

12. ;Qué aspecto del proceso se controla y con qué frecuencia?
Homogenizacion de material cada 40 min
Dosificacion de cada materia con el peso establecido
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Alimentacion del silo de 3 a 4 cargas

¢ Como considera usted al mantenimiento que se realiza a las maquinas y equipos?
Buena ya que dan solucion inmediata

¢Es suficiente la informacion que usted dispone para desarrollar correctamente su
trabajo?

Sl

NO X

En caso ser negativa la respuesta pasar a la siguiente pregunta, caso contario pasar a la
pregunta 16.

¢Qué informacion le hace falta para desarrollar de mejor manera su trabajo?

Guia o documento el proceso

¢Cudles son los problemas que usted encuentra en su secciéon?
e Extractor de polvo no funciona correctamente
e Desperdicio y caida de material de los mezcladores

¢Qué sugiere eliminar y mejorar dentro de su seccion?
Mejorar la sefializacion y prevencion de riesgos en la tolva para la dosificacion

¢Qué es lo que més le gusta de su trabajo?
Homogenizar la carga.
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UNIVERSIDAD CATOLICA DE CUENCA — CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENTREVISTA ESTRUCTURADA SOBRE FORTALEZAS Y DEBILIDADES EN LOS
PROCESOS DE PRODUCCION DE FRITAS

Fecha 22/03/2021 Objetivo: Esta investigacion tiene como objetivo identificar las

fortalezas y debilidades existentes al momento en el proceso de

Cargo(s) Operarios produccion de fritas

Aspectos a tratar en la entrevista

TURNO 3
1. ¢Cual es el cargo que usted desempefia?
Hornero C2

2. ¢Cuél es el tiempo que usted tiene en el cargo?
5 afos

3. ¢Entiende usted claramente cuales son sus tareas y responsabilidades?
Si

4. ¢Donde inicia sus responsabilidades?
Desde la recepcion de turno y desde la alimentacion del horno

5. ¢Donde termina sus responsabilidades?
Hasta la entrega de turno y el ensacado de la frita

6. ¢Qué aspectos del trabajo considera que se realiza correctamente?
Todo aspecto con relacion a la fundicién de material

7. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus comparieros?
Buena ya que hay compresion, colaboracién, comunicacion

8. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus superiores?
Buena ya que no habido problemas

9. ¢Qué riesgos y peligros cree usted que existen en su puesto de trabajo?
e Quemaduras
e Caidas en las fosas
e Resbalones

10. ¢ Qué preocupaciones tiene usted cuando realiza su trabajo?
Realizar bien el trabajo

11. ¢ Cree usted que necesita capacitarse en algun aspecto del trabajo?
Si en charlas de seguridad y primeros auxilios

12. ¢ Que aspecto del proceso se controla y con qué frecuencia?
Temperatura 30 min
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Rendimiento 30 min
Pila 30 min

¢ Como considera usted al mantenimiento que se realiza a las maquinas y equipos?
Malo ya que no hacen un correcto mantenimiento preventivo

¢ Es suficiente la informacion que usted dispone para desarrollar correctamente su
trabajo?

Sl

NO X

En caso ser negativa la respuesta pasar a la siguiente pregunta, caso contario pasar a la
pregunta 16.

¢Qué informacion le hace falta para desarrollar de mejor manera su trabajo?
Documento guia de como desarrollar las actividades

¢ Cuales son los problemas que usted encuentra en su seccion?
e EPPS en mal estado
e No hay coordinacion con la jefatura de produccién

¢ Qué sugiere eliminar y mejorar dentro de su seccion?
Eliminar el ensaco en saquillos que sea solo en Big bags
Mejorar el medidor de temperatura automatico

¢Qué es lo que més le gusta de su trabajo?
Manejar el montacargas
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UNIVERSIDAD CATOLICA DE CUENCA — CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENTREVISTA ESTRUCTURADA SOBRE FORTALEZAS Y DEBILIDADES EN LOS
PROCESOS DE PRODUCCION DE FRITAS

Fecha 22/03/2021 Objetivo: Esta investigacion tiene como objetivo identificar las

fortalezas y debilidades existentes al momento en el proceso de

Cargo(s) Operarios produccion de fritas

Aspectos a tratar en la entrevista

TURNO 2
1. ¢Cual es el cargo que usted desempefia?
Hornero C3

2. ¢Cuél es el tiempo que usted tiene en el cargo?
9 afos

3. ¢Entiende usted claramente cuéles son sus tareas y responsabilidades?
Si

4. ¢Donde inicia sus responsabilidades?
Desde la recepcion de turno y desde la alimentacion del horno

5. ¢Donde termina sus responsabilidades?
Hasta la entrega de turno y el ensacado de la frita y pesado de la misma

6. ¢Qué aspectos del trabajo considera que se realiza correctamente?
Fundicion de material

7. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus comparieros?
Buena ya que hay compresion y comunicacion

8. ¢Como es la relacion laboral dentro de la empresa con sus superiores?
Mala no existe coordinacion con la jefatura de produccion

9. ¢Qué riesgos y peligros cree usted que existen en su puesto de trabajo?
e Quemaduras
e Caidas en las fosas
e (Caida de la cesta al momento de transportar a los secaderos

10. ¢ Qué preocupaciones tiene usted cuando realiza su trabajo?
De desarrollar bien las actividades

11. ¢ Cree usted que necesita capacitarse en algun aspecto del trabajo?
Si en seguridad y primeros auxilios para saber qué hacer en caso de emergencias
Reconocimientos de maquinarias para saber qué hacer en caso de fallas

12. ¢ Que aspecto del proceso se controla y con qué frecuencia?
Temperatura 30 min
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Rendimiento 30 min
Pila 30 min

¢ Como considera usted al mantenimiento que se realiza a las maquinas y equipos?
Buena ya que realizan las correcciones debidas con lo que tienen y hacen todo al
respecto para que funcionen las maquinas

¢Es suficiente la informacion que usted dispone para desarrollar correctamente su
trabajo?

SI X

NO

En caso ser negativa la respuesta pasar a la siguiente pregunta, caso contario pasar a la
pregunta 16.

¢Qué informacion le hace falta para desarrollar de mejor manera su trabajo?

Tiempos exactos de fundicion

Guia o documento del proceso

¢ Cuales son los problemas que usted encuentra en su seccion?
e EPPS en mal estado
e Big bag en mal estado
e Falta de planificacion con la jefatura de produccion

¢ Qué sugiere eliminar y mejorar dentro de su seccién?
Mejorar en la colocacion de una bascula debajo de los secaderos para el pesaje de fritas

¢ Qué es lo que mas le gusta de su trabajo?
Control de hornos de manera correcta.
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Consolidacioén de la informacion de las entrevistas:

No. Pregunta

Respuestas (por ejemplo)

1 3Pesadores, 6Horneros

2 Promedio de tiempo de trabajo 4 afios

3 67% entiende sus funciones y responsabilidades y el 33 % no entienden

4 Pesadores desde la recepcion de | Horneros desde la recepcion de turno
turno y desde que se recibe la materia | en la alimentacion del hormo.
prima por bodega.

5 Hasta el almacenamiento de material | Hasta la entrega de turno en el
en silo de almacenaje ensacado de frita.

6 Dosificacion de materiales y la | Control de hornos en la fundicion del
homogenizacion de los mismos. material.

7 89 % indica que la relacion laboral entre compafieros es buena mientras que
el 11% es mala.

8 67 % indica que la relacion laboral entre sus superiores es buena mientras
que 33 % es mala.

9 Aplastamiento por caida y ruptura de | Quemaduras, caidas en las fosas de
big bags, caidas de las plataformas | agua, cortes y resbalones en el area
de mezcladores, atrapamiento por | de hornos.
mezcladores.

10 Dosificar y homogenizar la materia | Controlar las temperaturas de los
prima. hornos.

11 Capacitacion en seguridad y primeros auxilios y movimientos ergonémicos
de trabajo.

12 Homogenizacion de material cada Alimentacion del horno
40 min. Control de temperaturas cada
Dosificacion de cada materia con el | 30min.
peso establecido. Rendimiento de produccion cada
Alimentacion del silo de 3a 4 30min.
cargas Altura de pila. Cada 30 min.

llenado de canastilla.

13 89 % indica que el mantenimiento a maquinas y equipos es mal mientras
que el 11% es buena.

14 89 % indica que la informacion no es suficiente para realizar el trabajo
mientras que el 11% determina que la informacion es suficiente.

15 Documentacidn de las actividades del proceso y la actualizacion de fichas
técnicas.

16 Problemas con el extractor. EPP en mal estado

Desperdicio de material
EPP en mal estado.

Big bags en mal estado.
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Falta de planificacion.
Desorden en el area-

17 Proteccion para dosificacion de | Mejorar la Sefializacion y
materiales cuando se usa el puente | prevencion de riesgos en el horno.
grla. EPP en mal estado.
Mejorar la sefializacion y prevencion | Big bags estén en buen estado.
de riesgos en la tolva para la
dosificacion.

18 Transportar la carga a los Controlar los hornos.

mezcladores
Dosificar el material de manera
correcta.

Manejo de montacargas.
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Anexo 3: Fichas de Caracterizacién de Proceso
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S~ ESFEL S.A. C6digo:PP004
§\L—' - Version:01
ESFEL S.A. Caracterizacion del Proceso de: RECEPCION DE MATERIA PRIMA Pagina:01

Objetivo(s) del proceso: Entrega de materia prima por bodega a recepcion de la misma a produccion.

Producto del Proceso: Materia Prima controlada.

Alcance: Este proceso inicia con la entrega de materia prima en el area de recepcion de produccién hasta la entrega de la misma al proceso de
dosificacion.

Responsable y Participantes: Jefe de produccién, Supervisor, Operario de Bodega

Indicadores de gestion Infraestructura/Recursos Ambiente de Trabajo:
1) Cumplimiento del programa de 1) Informacién de Stock del sistema Informatico 1) Area de bodega ordenada y
recepcion de materia prima 2) Montacargas. Pallets, Big bags, saquillos clasificada
Procesos Entradas Actividades (PHVA) Resultados — Procesos

Proveedores Salidas Clientes
Alumina 1. Recibir el memorandum de requerimiento de MP en
(Internacional) Bodega.
Carbonato de _ 2. Preparar la MP en secuencia de pedido requerido en el |  Recepcion de
Calcio (Nacional) Almacenaje area de entrega-recepcion. Materia

de i
Silice Nacional) Materia 3. Realizar la entrega-recepcion de la MP requerida. Primas Aprobadas o
. en Produccién Dosificacion

. .| Prima en Bodega : 5
Nitrato de Potasio 4. Descargar del sistema (IB) la MP entregada al area de
(Internacional) recepcion de produccion de fritas.
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Feldespato
Nacional)

Carbonato de
Sodio (Nacional)

Oxido de
magnesio
(Internacional)

5. Verificar la MP de la orden de produccion que los
materiales entregados por bodega sean los correctos.

6.Visualizar que las MP nacionales estén aprobadas por

calidad

7. Revisar los Big bags que se encuentren en buen estado.

8. Recibir el producto y firmar constancia de la recepcion.

PLAN DE SEGUIMIENTO Y MEDICION

Actividad Variable Especificacion Criterios de Quién Registro de | ¢Qué hago si no
Controlar del Control Aceptacion o Inspecciona Inspeccion cumple?
Rechazo

Recepcion de | Peso (kg) Pesar la cantidad +/- 1% del Supervisor Registro de pesaje | Pedir correccion

materia prima de MP entregada | requerimiento del peso a bodega
por bodega

Control de calidad | Pureza Tonalidad (color) | 98% de Calidad Sellos de Rechazar el
Concentracién de | concentracion aprobacion material
material

Control de Big | Defectos Defectos de Big | <=88% Supervisor Registro de Notificar a

bags bags libres de | aprobacién defectos bodega el
fisuras, parches y respectivo cambio
descosidos de Big bag

Elaborado por:
Cargo:

Revisado por:
Cargo:

Aprobado por:
Cargo:

Fecha de Elaboracion: 01/02/2021
Firma:

Fecha Revision:
Firma:

Fecha de Aprobacion:
Firma:
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S= ESFEL S.A. Cédigo:PP004
= - Version:01
ESFEL S.A. Caracterizacion del Proceso de: DOSIFICACION Pagina:02

Objetivo(s) del proceso: Dosificar materias primas de acuerdo a la formulacion de la frita a fabricar.

Producto del Proceso: Carga dosificada

Alcance: Este proceso inicia desde el apilado de materia prima en el area de Pesaje hasta la dosificacion y entrega a homogenizacion

Responsable y Participantes: Supervisor, Pesador

Indicadores de gestion

Infraestructura/Recursos

Ambiente de Trabajo:

1) Cumplimento del

programa de

1) Tolva (Casamba)

1) Ventilacion

dosificacion 2) Tecle transportador 2) Limpieza de las Areas y superficies
3) Extractor de Polvo 3) Cubierto
4) Bascula Industrial de Suelo
5) Pizarra de Formulacion
Procesos Entradas Actividades (PHVA) Resultados — Procesos Clientes
Proveedores Salidas
1. Recibir la orden de produccion y organizar la
dosificacion
2. Describir la formula en la pizarra para pesaje
Recepcion de Recepcién de | 3. Encerar de la bascula y colocar la tolva.
Materia Prima Materias Primas Carga Dosificada i
Aprobadas en | 4- Arrancar el extractor de polvo. gaprobada Homogenizacion

Produccion

5. Dosificar el material segun el pesé especificado por la
formula.
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6. Verificacion de la carga (1000kg).
7. Enviar la carga a los mezcladores.
PLAN DE SEGUIMIENTO Y MEDICION
Actividad Variable a Especificacion Criterios de Quién Registro de ¢ Qué hago si no
Controlar del Control Aceptacion o Inspecciona Inspeccion cumple?
Rechazo

Dosificacion Peso(kg) Dosificacion de | Acepta  cuando | Pesador Reporte de | Retirar el exceso o
cada materia cumple con datos dosificacion  de | ajustar el faltante.
segun lo de reformulacion cada carga
establecido en la | con laformula. +/-
formula 1%

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carqgo: Cargo: Cargo:

Fecha de Elaboracion:01/02/2021 Fecha Revision: Fecha de Aprobacion:

Firma: Firma: Firma:
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ESFEL S.A.

§\: =
ESFEL S.A.

Caracterizacion del Proceso de: HOMOGENIZACION

Codigo:PP004
Version:01
Pagina:03

Objetivo(s) del proceso: Homogenizar la Carga dosificada

Producto del Proceso: Carga Homogenizada

Alcance: Este proceso inicia desde que se dosifica las materias primas hasta la homogenizacion de la misma

Responsable y Participantes: Pesador

Indicadores de gestion

Infraestructura/Recursos

Ambiente de Trabajo:

1) Cumplimento del programa de

homogenizacion

1) Tecle transportador
2) Tolva
3) Mezcladores

1) Limpieza de las Areas y superficies

Procesos Entradas Actividades (PHVA) Resultados - Procesos Clientes

Proveedores Salidas

1. Limpiar los Mezcladores

2. Centrar la tolva con la carga en la boca del mezclador.

Carga 3. Abrir la compuerta de la tolva para la descarga de Carga Almacenamiento del
Sosificaion Dosificada material. Homogenizada Silo
Aprobada 4. Verificar que no que de residuos y cerrar la compuerta
5. Encender los mezcladores durante 40 min
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6. Sacar una muestra de la carga homogenizada
7. Transportar de la carga al proceso de alimentacion y
almacenamiento
PLAN DE SEGUIMIENTO Y MEDICION
Actividad Variable a Especificacion Criterios de Quién Registro de ¢ Qué hago si no
Controlar del Control Aceptacion o Inspecciona Inspeccion cumple?
Rechazo
Homogenizacion | Mezcla de Lectura del +/-1 minuto Pesador Tarjeta de control Homogenizar
material temporizador (apreciacion del de mezclas nuevamente
con el temporizador)
cronometro
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Fecha de Elaboracion:03/02/2021 Fecha Revision: Fecha de Aprobacion:
Firma: Firma: Firma:
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Objetivo(s) del proceso: Alimentar y almacenar la carga homogenizada en el Silo

Producto del Proceso: Carga Almacenada

Alcance: Este proceso inicia desde que se homogeniza la carga hasta el transporte de la misma al almacenamiento en Silo

Responsable y Participantes: Pesador

Indicadores de gestidn Infraestructura/Recursos Ambiente de Trabajo:
1) Cumplimento del programa de 1) Mezcladores 1) Limpieza de las Areas y superficies
homogenizacién 2) Rosca transportadora

3) Elevador de Cangilones
4) Silo de Almacenamiento

Procesos Entradas Actividades (PHVA) Resultados - Salidas Procesos
Proveedores Clientes

1. Limpiar y unir la rosca transportadora con el
mezclador y el elevador de cangilones.

2. Encender la rosca transportadora y el elevador de

cangilones Almacenamiento
o 3. Abrir la compuerta del mezclador para la descarga de de la Carga
Homogenizacion Carga material .
Homogenizada : : Homogenizada Fundicié
4. Transportar la carga al Silo Alimentador undicion

5. Almacenar el material en el silo a Altura de los
andamios 3.10 desde la boca del Silo
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PLAN DE SEGUIMIENTO Y MEDICION
Actividad Variable a Especificacion Criterios de Quién Registro de ¢ Qué hago si
Controlar del Control Aceptacion o Inspecciona Inspeccion no cumple?
Rechazo

Almacenamiento Altura del | Almacenado de | De 3 a4 cargas de | Pesador Control de hornos Se debe
almacenamiento | material a una | almacenaje cumplir ~ con

de la carga en el
silo

altura no mayor a
los andamios
3.10m desde la
boca del Silo

este control
caso contrario
se puede dar
obstaculizar el
material en el
Silo

Elaborado por:
Cargo:

Cargo:

Revisado por:

Cargo:

Aprobado por:

Fecha de Elaboracion: 05/02/2021

Firma:

Firma:

Fecha Revision:

Firma:

Fecha de Aprobacion:
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Objetivo(s) del proceso: Fundir el material Almacenado en el Silo

Producto del Proceso: Frita liquida

Alcance: Este proceso inicia desde el almacenamiento de material en el silo hasta la alimentacién y fundicion del mismo en el Horno

Responsable y Participantes: Hornero, Supervisor

Indicadores de gestidon

Infraestructura/Recursos

Ambiente de Trabajo:

1) Cumplimento del programa de

Fundicion

1) Carro Alimentador

2) Hornos continuos de Fundicion
3) Quemadores dual (Gas/Diesel)
4) Turbo ventilador

5) Pirébmetro de Temperatura

1) Limpieza de las Areas y superficies
2) Ventilacion del Area

Procesos
Proveedores

Entradas

Actividades (PHVA)

Resultados - Procesos Clientes

Salidas

Alimentacion
del Silo

Almacenamiento
de la Carga
Homogenizada

1. Preparar el horno y el carro alimentador.

2. Unir y sellar el carro alimentador con el silo y el horno

3. Abrir la compuerta del silo segin las diferentes
medidas 1/8, 1/4, 3/8, %2 segln la Ficha Técnica.

4. Alimentar el horno en pilas de almacenamiento (alta,
media, baja) de acuerdo a la ficha técnica.

5. Encender el horno y el turbo ventilador

Frita Liquida
Fritado
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6. Fundir el material y tomar temperaturas cada 30 min
7. Escurrir el horno cuando se complete las cargas de la
orden de produccion
PLAN DE SEGUIMIENTO Y MEDICION
Actividad Variable a Especificacion Criterios de Quién Registro de ¢ Qué hago si no
Controlar del Control Aceptacion o Inspecciona Inspeccion cumple?
Rechazo
Temperatura del Temperatura Temperaturas +/-10 °C | Hornero Control de Hornos Regular la
horno entre 1300°C a | (apreciacion del . temperatura
. g rvisor
1500°C segun la | pirdbmetro del Superviso
especificacion de | horno) con
la ficha técnica respecto a la ficha
técnica
Control de Control de | Mantener una | Pila Alta, Media, | Hornero Control de Hornos | Verificar la
Alimentacion alimentacion altura de la pila | Baja Supervisor velocidad de
seglin la alimentacion y la
especificacion de compuerta del Silo
la ficha técnica
Apertura de | Medidas 1/8, 1/4, | Segln las | Hornero Control de hornos Apertura de
compuerta (Silo) | 3/8, 1/2. especificaciones compuerta (Silo)
de la ficha técnica
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carqgo:

Carqgo:

Cargo:

Fecha de Elaboracion: 08/02/2021

Firma:

Firma:

Fecha Revision:

Fecha de Aprobacion:
Firma:
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Objetivo(s) del proceso: Enfriar la frita liquida que sale fundida del horno

Producto del Proceso: Frita solidificada Cristalizada

Alcance: Este proceso inicia desde que sale la frita liquida del horno hasta su correcto enfriamiento en la canastilla metalica

Responsable y Participantes: Hornero

Indicadores de gestidn

Infraestructura/Recursos

Ambiente de Trabajo:

1) Cumplimento del programa de

Fritado

2) Rendimiento de Produccién

1) Canales de agua

2) Fosas de Agua

3) Canastillas metalicas(tolva)

4) Canastilla pequefia de muestras

5) Balanza electronica
6) Cronometro, tecle

1) Limpieza de las Areas y superficies
2) Fosas de agua en constante flujo para el

enfriamiento de la frita

Procesos Entradas Actividades (PHVA) Resultados - Salidas | Procesos Clientes
Proveedores
1. limpiar las fosas de agua
2. Abrir las llaves de agua para un constante fluido a
través de las canales de agua y llenar las fosas de Agua
3. Colocar la canastilla dentro de las fosas Frita Himeda
Fundicion Frita Liquida Ty Solidificada o Secado
q 4. Colocar los canales de desfogue agua en direccion a Cristalizada
la canastilla
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5. Verificar que la frita liquida caiga en los rebosaderos

0 canales de agua para su solidificacion

6. Tomar lectura de rendimientos cada 30 min

7. Verificar el almacenamiento de

la frita en la

canastilla para el enfriamiento de la misma.

4. Cambiar el canal de desfogue una vez llenada a la

canastilla vacia.

PLAN DE SEGUIMIENTO Y MEDICION

Actividad

Variable a
Controlar

Especificacion
del Control

Criterios de
Aceptacion o
Rechazo

Quién

Inspecciona

Registro de
Inspeccion

¢ Qué hago si no
cumple?

Fritado

Rendimiento
produccion

de

Peso de la
muestra del
fritado por 60
segundos menos
el % de
humedad de la
frita

+ 20kg/h segun
las
especificaciones
de la  ficha
técnica

Hornero
Supervisor

Control de hornos

Verificar
Temperaturas,
Nivel de pilay la

Compuerta del silo

Elaborado por:
Cargo:

Cargo:

Revisado por:

Aprobado por:
Cargo:.

Fecha de Elaboracion: 10/02/2021

Firma:

Firma:

Fecha Revision:

Fecha de Aprobacion:
Firma:
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Objetivo(s) del proceso: Escurrir y secar el agua de la frita almacenada en la canastilla.

Producto del Proceso: Frita secada con leve porcentaje de humedad

Alcance: Este proceso inicia desde que se llena la canastilla de frita en las fosas de agua hasta ser transportada a los secaderos

Responsable y Participantes: Hornero

Indicadores de gestién

Infraestructura/Recursos

Ambiente de Trabajo:

1) Cumplimento del programa de

escurrimiento y secado

1) 2 Canastillas

2) Rejillas para el depdsito de agua
3) Tecle transportador

4) Secaderos

1) Limpieza de las Areas y superficies
2) Area con temperatura elevada cerca de
los hornos para el escurrimiento de agua

Procesos Entradas Actividades (PHVA) Resultados - Salidas Procesos
Proveedores Clientes

1. Retirar la canastilla llena de frita de las fosas de agua

2. Colocar la canastilla en las rejillas de agua cerca de los

hornos para su escurrimiento
3. Escurrir la canastilla de 60 a 90 min hasta el llenado
o de la siguiente.
Frita Himeda . .
) o 4. Transportar la canastilla escurrida a los secaderos
Fritado Solidificada o - 5 o | ; Frita Escurrida Ensacado
Cristalizada . Descargar la frita en los secaderos
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PLAN DE SEGUIMIENTO Y MEDICION
Actividad Variable a Especificacion Criterios de Quién Registro de ¢Qué hago si
Controlar del Control Aceptacion o Inspecciona Inspeccion no cumple?
Rechazo
Escurrimiento y Humedad Porcentajede | % de humedad | Hornero Control de hornos Escurrir
Secado de la frita humedad residual segun las completamente
especificaciones la frita
de la  ficha
técnica
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Cargo:

Carqgo:

Carqgo:

Fecha de Elaboracion; 12/02/2021

Firma:

Firma:

Fecha Revision:

Fecha de Aprobacion:
Firma:
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Objetivo(s) del proceso: Ensacar el material secado en Big bags o saquillos

Producto del Proceso: Ensacado de Frita

Alcance: Este proceso inicia desde que se descarga la frita en los secaderos hasta el ensacado de la misma

Responsable y Participantes: Hornero

Indicadores de gestion Infraestructura/Recursos Ambiente de Trabajo:

1) Cumplimento del programa de 1) Secaderos 1) Limpieza de las Areas y superficies
Ensacado 2) Clasificadora (vibradores)

3) Saquillos Big bags

4) Panel de control de activacion de clasificador

5) Pallets

Procesos Entradas Actividades (PHVA) Resultados - Salidas Procesos
Proveedores Clientes

1.Ensacar en Big bag colocar el pallet debajo de los
secaderos

2. Amarrar el Big bag en las esquinas del secadero

3. Ensacar en sacos colocar la mesa de ensacado debajo
del secadero.

4. Encender el vibrador, y clasificar la frita segin su
_ granulometria las fritas pequefias caen en el Big bag y Ensacado de Erita
Escurrida particulas grandes en un recipiente de Scrap

Secado Frita Almacenado
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5. Tomar muestras de cada lote para el departamento de
calidad

6. Pesar el Big bag de frita en una cantidad de 1000kg
sumada el % de humedad por el departamento de calidad

7. Pesar los saquillos en 50 kg y colocarlos en el pallet

8. Enmarcar saquillos, Big bags con el namero de lote
tipo de frita, peso en kg

9. Colocar los pallets de saquillos o Big bags en la
recepcion de producto terminado

PLAN DE SEGUIMIENTO Y MEDICION

Actividad Variable a Especificacion Criterios de Quién Registro de ¢ Qué hago si no
Controlar del Control Aceptacion o Inspecciona Inspeccion cumple?
Rechazo
Ensacado Peso (kg)y% | Pesar lacantidad | +/- 1%  del | Hornero Control de partidas de | Regular la carga
humedad de frita ensacada | requerimiento Supervisor producto terminado a lo establecido
(kg+% de
humedad)
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Fecha de Elaboracion: 17/02/2021 Fecha Revision: Fecha de Aprobacion:
Firma: Firma: Firma:
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Objetivo(s) del proceso: Almacenar el material en la bodega de Producto Terminado

Producto del Proceso: Producto Terminado controlado.

Alcance: Este proceso inicia desde el ensacado del producto terminado hasta el almacenado y apilado del mismo

Responsable y Participantes: Calidad, Supervisor

Indicadores de gestion

Infraestructura/Recursos

Ambiente de Trabajo:

1) Cumplimento del programa de

1) Saquillos, Big bags

1) Limpieza de las Areas y superficies

Almacenado 2) Montacargas 2) Bodega de Producto terminado
3) Bodega de producto terminado
Procesos Entradas Actividades (PHVA) Resultados - Salidas Procesos
Proveedores Clientes
1. Colocar y marcar las muestras tomadas en una funda
plastica y enviarlas a calidad
2. Registrar los lotes en el registro de control de partidas
de producto terminado.
3. Verificar la aprobacion de lotes de produccion por el
departamento de calidad
Ensacado Ensacado 4.Transportar los lotes a la bodega de producto | Almacenamiento de
de terminado como rechazado , Despacho
Frita i (Lotes De Produccion
5. Enviar a despacho en Bodega)
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PLAN DE SEGUIMIENTO Y MEDICION
Actividad Variable a Especificacion Criterios de Quién Registro de ¢ Qué hago si no
Controlar del Control Aceptacion o Inspecciona Inspeccion cumple?
Rechazo
Almacenamiento Superficie Superficie de la | Frita Lisa Calidad Control de partidas de | Serechazay se
frita producto terminado valida para
Tono(colores) compuestos
Fusibilidad Fusibilidad de Rango * 6| Calidad Control de partidas de | Se rechaza y se
la frita Dureza y producto terminado valida para
suavidad compuestos
Pureza Tonalidad 0.6 AE Blancura | Calidad Control de partidas de | Se rechaza y se
(tonalidad) transparente, producto terminado valida para
blanca compuestos
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:

Fecha de Elaboracion: 17/02/2021

Firma:

Firma:

Fecha Revision:

Fecha de Aprobacion:
Firma:
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Anexo 4: Ficha Técnica

=1
= FICHA TECNICA DE FRITAS
ESFEL S.A.
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DESTIND DESPACHD
TIPO DE EMVASE SACOSE
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CONDICIONES DE QUEMA FIN HORNO RODILLOS
TEMPERATURA DE (JUENA
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Anexo 5

Manual de Procedimientos
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1. INTRODUCION

Los manuales procedimientos son herramientas de control interno que, a través del
tiempo, las empresas han venido utilizando con la necesidad de controlar y estructurar la
informacion de cada uno de sus procesos, facilitando el aprendizaje y suministrando una
orientacion en el ambito operativo o de la ejecucion de actividades, pues describe de forma
I6gica, detallada y sistematica los pasos que se deben seguir, a través del uso de graficos
basados en diagramas de flujos o instrucciones debidamente detalladas, que permiten un mejor
entendimiento de cada actividad y se desarrollen de manera eficiente.

El objetivo de este Manual es contar con un registro actualizado de cada uno de los
procedimientos con la informacion mas relevante y necesaria para cada uno de sus trabajadores
dentro de la Empresa. Por lo tanto, cada procedimiento contiene objetivo, alcance, definiciones,
responsabilidades, representacion grafica, descripcion de actividades, documentos, y controles
constituyéndose asi en una guia para mejorar de forma general los procesos documentados.

La estructura de este manual relaciona los procesos operativos para la fabricacion de
fritas cerdmicas en la empresa ESFEL S.A. que lo conforman: recepcion de materia prima,
dosificacion, homogenizacion, alimentacién y almacenamiento, fundicién, fritado,
escurrimiento y secado, ensacado y almacenado.

La primera parte contiene objetivos generales y especificos, alcance, definiciones,
presentacion de la empresa, direccionamiento estratégico, simbologia y mapa de procesos

La segunda parte esta formada por el diagrama de flujo general de la fabricacion de
fritas cerdmica, procedimientos, formatos con su respectivo registro de los procesos
anteriormente mencionados.

Finalmente, se encuentra los indicadores de gestion de cada uno de los procesos.
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2. OBJETIVOS
OBJETIVO GENERAL
e Establecer, de manera documental, los procedimientos para desarrollar las actividades
en cada uno de los procesos de la planta de produccién de fritas cerdmicas, de manera
que contribuyan de forma eficiente y eficaz al logro de la misidn, vision, politicas y

objetivos de la Empresa.

OBJETIVOS ESPECIFICOS
e Caracterizar los procesos para la produccion de fritas ceramicas, definiendo su objetivo,
alcance, responsabilidades, entradas, salidas, controles y recursos, de manera que
permita identificar su interaccion y generacion de valor para el cliente.
e Describir de forma precisa y sistematica las actividades, que permitan desarrollar el
trabajo dentro de cada proceso de la plana de producciéon de fritas ceramicas.
e Integrar y validar los procedimientos para la produccion de fritas ceramicas y los

documentos de trabajo dentro de un manual.
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3. ALCANCE

Este manual contiene un conjunto de procedimientos que se aplica desde la Recepcion de

Materia Prima en planta hasta la entrega de los productos a Bodega de Producto Terminado.

4. DEFINICIONES
Proceso: conjunto de trabajos, tareas, operaciones correlacionadas o interactivas que
transforma elementos de entrada en elementos de salida utilizando recursos (1SO, 2015).
Procedimiento: Documento que explica cdmo realizar una o varias actividades. Cuando el
procedimiento es un documento, se denomina "procedimiento escrito” o "procedimiento
documentado” (1SO, 2015).
Mapa de procesos: Mapa de procesos representacion grafica de una organizacién que se
gestiona por procesos en forma interrelacionada en este podemos identificar de manera
inmediata las principales caracteristicas de la organizacién, macro procesos, enfoque del
cliente, enfoque de calidad, mejora continua entre otros (Maldonado, 2011).
Manual de procedimientos: es un manuscrito de soporte para el personal que labora en una
empresa donde expresa las politicas, inspecciones minuciosas de todas las acciones a ejecutarse
en un trabajo especifico (Vivanco, 2017).
Manual de procesos: es un determinado documento que contiene de manera ordenada y
sistematica determinada informacion y/o instrucciones acerca de la historia, organizacion,
politica y diversos procedimientos de la comparfiia que son necesarios para desarrollar las
actividades de mejor manera (Iturralde, 2018).
Control: evaluacion de la conformidad mediante observacién y juicio acompafiados si
necesario de medidas, pruebas o calibracion (1SO, 2015).
Frita Ceramica: es un vidrio de ceramica que se ha premezclado a partir de minerales en polvo
crudos y luego se ha derretido, enfriado en agua y molido hasta obtener un polvo fino
(Gonzalvo & Iran, 2016).
Producto: resultado esperado de un proceso, ya sea material o inmaterial como el servicio. El

producto puede ser interno o externo al cliente de la organizacion (1SO, 2015).
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Diagrama de flujo: modelo grafico que permita la observacion sistematica de su ejecucion,

mostrando la l6gica y dinamica de la secuencia de un proceso (Maldonado, 2011).

5. PRESENTACION DE LA EMPRESA

ESFEL S.A es una empresa que fue constituida el 6 de noviembre de 1980 bajo el
nombre de FERRO ECUATORIANA S.A., ubicada en la ciudad de Quito luego fue trasladada
a la ciudad de Cuenca el 14 de septiembre de 1998, bajo todos los requisitos dispuestos por la
Ley, posterior a este movimiento la Junta General de Accionistas decide cambiar su nombre o
razon social a “ESMALTES FERRO ELJURI”

La Empresa funciona actualmente en la provincia del Azuay en la ciudad de Cuenca en
el Km. 8.5 via a Chiquintad, Sector San Andrés. Dentro de su actividad principal es encuentra
la fabricacion y comercializacién de fritas y esmaltes para recubrimientos de cerdmicas
produciendo sus propios compuestos de metasilicato de sodio, dxido de zinc y defloculantes
, ademas que ofrece el servicio de disefio de pantallas serigraficas y la produccion de tintas
digitales para ceramicas como parte del servicio con sus clientes mas importantes con los cuales
ha formado el grupo cerdmico compuesto por Rialto, Keramicos, Andina, Ecuaceramica e
Italpisos.

Durante su vida empresarial ESFEL S.A., se ha comprometido con el crecimiento de la
empresa a través del aprovechamiento de la tecnologia y la concordancia resultante de los
esfuerzos de sus colaboradores para el logro de sus objetivos. Todo esto ha llevado a que la
empresa haya logrado posicionarse en los primeros lugares del mercado nacional.

El direccionamiento estratégico que rige las operaciones de ESFEL S.A. es el siguiente:
MISION:

Somos una compafiia dedicada a producir y comercializar fritas, esmaltes, compuestos,
meta silicato de sodio y 6xido de zinc, asi como productos y servicios relacionados, con niveles
mundialmente competitivos en calidad, eficiencia, eficacia y oportuna capacidad de respuesta
ante las necesidades de los clientes, ademas de contribuir al desarrollo de la sociedad creando
fuentes de empleo y preservando el medio ambiente.
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VISION:

Ser un Grupo productivo lider y en continuo crecimiento, con presencia multinacional,
que se distinga por proporcionar calidad en sus diferentes productos, una rentabilidad sostenida
a sus accionistas, una ampliacion de oportunidades de desarrollo profesional y personal a sus
empleados y una contribucion positiva a la sociedad actuando con un compromiso de

ciudadania global.

VALORES
. Etica
. Honestidad
. Lealtad

. Responsabilidad

. Respeto

. Disciplina

. Proactividad

. Trabajo en equipo

6. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La estructura organizacional es la division de actividades que desarrolla una organizacién
representada por un organigrama con niveles de jerarquia que divide y organiza los diferentes
departamentos de la empresa (Maldonado, 2011).

La organizacién de la empresa se puede observar dentro del siguiente organigrama que
identifica los procesos de produccion bajo la dependencia de la Gerencia técnica y se relaciona
con la asistencia tecnica, control de calidad, disefios e innovacién, pantallas y mantenimiento.
Dentro de esta organizacion se involucran 54 personas de los cuales 9 personas son de personal
administrativos 2 de personal de jefatura produccién, 3 de personal de asistencia técnica, 2 de
personal de control de calidad, 2 personas de disefio e innovacion, 1 de personal de pantallas,

9 de personal de mantenimiento. 3 de personal de supervision y 23 obreros.



)

1
-

ESFEL S.A.

Vi
A

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

FRITAS CERAMICAS

CODIGO: PP-004

VERSION: 01

FECHA:21/07/21

Pag. 8

de 108

ORGANIGRAMA ESFEL S.A.

Gerente General

Equipo de Seguridad
y Salud Coupacional

'|

Finanzas y
Contabilidad

Sistemsas

Talento Humano

Compras nacionales
e intermacionales

Facturacian y
Bodega

Asistents Contable

Limpieza

Serencia Técnica

Produccion

Asistencia Técnica

Control de Calidad

Disefios &
Innowvacign

Pantzllas

Mantenimiento




P N MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
L C
ESFEL S.A. FRITAS CERAMICAS
CODIGO: PP-004 VERSION: 01 FECHA:21/07/21 Pag. 9 de 108

7. SIMBOLOGIA
A continuacién, se relacionan lo simbolos utilizados en los diferentes diagramas de
flujos para una mejor comprension de los procedimientos levantados.
Tabla 1
Simbologia Diagrama de Flujo

SIMBOLO NOMBRE DESCRIPCION

Indica fin o inicio de un
procedimiento.

Representa la ejecucion de una o mas
Accion o Proceso tareas dentro de un procedimiento.

Inicio/Final

Representa una actividad de decision o
Decision conmutacion.

Representa una entrada o una salida de
Conector Interno una parte del diagrama de flujo u otra,
dentro de la misma pagina.
Representa el enlace en hojas
diferentes de un procedimiento.
Simboliza cualquier documento que
intervenga en el proceso y que aporte
informacion para que este se pueda
desarrollar

Conecta los simbolos sefialados en el
Direccién del Flujo orden en que deben ejecutarse las
tareas en el proceso o procedimientos.

Conector Externo

Documento

Nota. Representacion esquemaética de los diagramas de flujo. Elaboracion propia.

8. MAPA DE PROCESOS

Es una secuencia ordenada de las distintas actividades dentro de una empresa, para
conocer el desempefio y funcionamiento de procesos y actividades, nace desde las necesidades
del cliente y termina en el ciclo de entrega del producto o satisfaccién del cliente (Maldonado,
2011).
Asimismo, Maldonado (2011) establece que los procesos se clasifican en:
Procesos estratégicos: Son aquellos cuya funcién principal se encuentra asociada con las
responsabilidades de la alta gerencia y la planificacién estratégica a largo plazo e incluye a

todos los procesos relacionados con los factores clave estratégicos de la organizacion.

9
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Procesos operativos: Son aquellos cuya funcién principal se encuentra asociada de forma
directa con la obtencion del bien o servicio que ofrece la organizacion, y en ellos se desarrolla

una vision completa del cliente desde el conocimiento de los requisitos, hasta la evaluacion de

los niveles de satisfaccion.

Procesos de apoyo o soporte: Son aquellos cuya funcion principal es proporcionar los recursos

requeridos para que los demas procesos se desarrollen eficientemente.

9. DIAGRAMA DE FLUJO

Es una representacion grafica de pasos, secuencias, tareas opciones y resultados que se

interaccionan entre si en la ejecucion de un proceso.
10. PROCEDIMIENTOS

El Manual contiene los siguientes procedimientos:

10.1. Procedimiento para la Recepcion De Materia Prima.

10.2. Procedimiento para la Dosificacion.

10.3. Procedimiento para la Homogenizacion.

10.4. Procedimiento para Almacenamiento del Silo.

10.5. Procedimiento para Fundicién de Material.

10.6. Procedimiento para Fritado.
10.7. Procedimiento para Secado
10.8. Procedimiento para Ensacado.
10.9 Procedimiento para Almacenaje.

10
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DIAGRAMA DE FLUJO GENERAL DE PRODUCCION DE FRITAS CERAMICAS
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10.1. PROCEDIMIENTO PARA LA RECEPCION DE MATERIA PRIMA

1. Objetivo

Definir la metodologia para la entrega de materia prima por bodega a recepcion de la

misma a produccion.

2. Alcance

Este proceso inicia con la entrega de materia prima en el area de recepcion de

produccion hasta la entrega de la misma al proceso de dosificacion.

3. Términos y definiciones

Silice: es un compuesto que se puede encontrar en la naturaleza como cuarzo,
contiene silicio y oxigeno y es conocido como Oxido de silicio (SiO2). Se utiliza
en el proceso de produccion como parte de la base de las arcillas y permite con
la posterior incorporacion de los fundentes producir los barnices que serviran de
recubrimiento de los cuerpos ceramicos.

Feldespato: minerales constituidos por una combinacion de silicatos de
aluminio en sus formas potasicas, sddicas y célcicas. Es utilizado como fundente
en la fabricacion de fritas ceramicas, su fusion junto al silice esta en forma de
cuarzo o arena dando como resultado fritas mas homogéneas.

Carbonato de calcio: es un compuesto quimico con la formula quimica CaCO3.
Es la principal fuente de calcio en esmaltes y también un fundente en alta
temperatura. Otorga dureza y durabilidad, y en grandes cantidades produce un
esmalte mate, puede mejorar el acabado de los objetos en esmalte salino
desarrollando un efecto de acabado maés grueso.

Alumina: incorporado al proceso como 6xido de aluminio (Al2O3), el cual en
conjunto con el silice, es uno de los compuestos principales para la produccion
del esmalte y la arcilla, aportando al producto final, resistencia e incrementando
su temperatura de maduracion.

Oxido de zinc: es un compuesto inorganico con la formula ZnO. Se emplea en
la formulacién de esmaltes ceramicos, es un polvo blanco insoluble en agua
actla como fundente de bajo coeficiente. Aumenta la elasticidad del esmalte y

corrige el craquelado.

14



=P MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
=
ESFEL S.A. FRITAS CERAMICAS
CODIGO: PP-004 VERSION: 01 FECHA:21/07/21 Pag. 15 de 108
. Big bag: es el material utilizado para el embalaje, almacenamiento y transporte

de material o productos.

. MP: Materia Prima
Normas y Referencias

No aplica
Responsabilidades
e Operario de bodega: Cumplir el procedimiento
e Supervisor: Cumplir y hacer cumplir el procedimiento
e Jefe de produccion: Revisar el procedimiento

e Gerente Técnico: Aprobar el procedimiento

Diagrama de Flujo

15
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RECEPCION DE MATERIA PRIMA A PRODUCCION
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7. Desarrollo (Actividades)

7.1. Entrega de MP de Bodega a Produccion

a) Recibir el memorandum de requerimiento de MP en Bodega por parte de la Jefatura de

Produccion.

b) Preparar la MP en secuencia de pedido requerido en el area de entrega-recepcion al

proceso de dosificacion.

c) Realizar la entrega-recepcion de la MP requerida. La entrega para la produccion de
fritas se realizard en el area designada junto a los crisoles de éxido de zinc, para la

entrega de MP de compuestos la entrega se realizara en el area designada junto al horno

rotario.

Imagen 1: Materia Prima de Fritas y Compuestos
Fuente: ESFEL S.A.

d) Descargar del sistema (IB) la MP entregada al area de recepcién de produccién de fritas

como la recepcion de compuestos.

7.2. Recepcion de material en produccion.

a) Verificar la MP de la orden de produccién que los materiales entregados por bodega

sean los correctos en base al memorandum, en caso de no ser los mismos notificar a

bodega el cambio de MP.

17
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Imagen 2: Materias Primas Aprobadas
por Calidad
Fuente: ESFEL S.A.

b) Visualizar que las MP nacionales estén aprobadas por calidad con sus respectivos sellos

de aprobacién en el caso de no estar aprobados notificar al departamento de calidad.

c) Revisar los Big bags que se encuentren en buen estado libres de fisuras, parches y
descosidos, en caso de no estar en buen estado no se recibira el producto y se notificara
a bodega el respectivo cambio.

Imagen 3: Revisién de Big Bags
Fuente: ESFEL S.A.

d) Recibir el producto y firmar constancia de la recepcion por parte del supervisor de
turno.

18
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Nota: La recepcion de material en produccién se realiza segin lo establecido en las

Variables y Umbrales en el punto 11 Indicadores de Gestion.

8. Informacion documentada y conservada

Documento Responsable a Conservacion Disposicion
conservar i Como? ¢Donde? Tiempo final

Memorandum Jefe de Bodega | impreso Jefaturade | 1afio Destruccion

de bodega

requerimiento

de MP

9. Control de cambios

Seccién Fecha de
. cambiada o Descripcion del Razén del cambio,
Revision - . . e
modificada cambio cambio modificacién o
creacion
Creacion
01 del XXIXXIXXXX
documento

19
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10. Anexos
ANEXO1 Memorandum de requerimiento de Materia Prima
-
- MEMORANDUM
ESFEL S.A.
Cuenca, a L AR de 20
R =S —
e S
L ——
..... BB o s
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10.2. PROCEDIMIENTO PARA LA DOSIFICACION
1. Objetivo

Definir la metodologia para la dosificacidn o pesaje de materias primas en la produccion

de fritas ceramicas.

2. Alcance

Este proceso inicia desde la entrega de materia prima por bodega en el éarea de

dosificacion hasta la entrega dosificada de la carga al proceso de homogenizacion.

3. Términos y definiciones

Dosificacion: Es el acto y el efecto de determinar proporciones o cantidades de
materiales que componen un formula.

Puente-gruaa (tecle): Es un equipo con una estructura que permite levantar y trasladar
tanto en direccion horizontal como vertical, cargas pesadas, facilitando en el area
industria la movilizacion de piezas de gran tamafio.

Béscula industrial: Es un instrumento adaptado para medir grandes cantidades de
peso. Este instrumento puede adoptar diversas formas y tamarfios

Extractor de polvo: Dispositivo utilizado para retirar material particulado u otras
impurezas que puedan estar en el aire 0 en un gas, con el objetivo de mejorar su calidad.
Tolva (casamba): Es un equipo que posee una estructura similar a la de un gran
embudo y que tiene como finalidad almacenar y dirigir materiales de tipo granular. en

polvo, entre otros.

4. Normasy referencias

No aplica

5. Responsabilidades

Pesador: Cumplir con el procedimiento
Supervisor: Cumplir y hacer cumplir el procedimiento
Jefe de produccién: Revisar el procedimiento

Gerente Técnico: Aprobar el procedimiento

6. Diagrama de Flujo
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DOSIFICACION DE MATERIA PRIMA
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7. Desarrollo (Actividades)
7.1. Recepcidn de la orden de produccion
a) Recibir la orden de produccién elaborada por la jefatura de Produccién de la frita a

fabricar.

Imagen 4: Recepcion de la Orden de
Produccion
Fuente: ESFEL S.A.

b) Recibir la MP entregada por bodega y verificar que los materiales sean los correctos
establecidos en la orden de produccién en caso de no ser los correctos notificar al
supervisor el cambio respectivo, revisar el estado correcto de los Big bags recibiditos,
que no presenten huecos, coceduras, fisuras y que los sujetadores (orejas) estén
debidamente cosidas. En caso que el Big bag de MP se encuentre en mal estado
notificar al supervisor para proceder a darle de baja y sustituir la materia prima por otra

en un Big bag con mejores condiciones.
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Imagen 5: Revisién de Big Bags
Fuente: ESFEL S.A.

c) Organizar la formula de orden produccion de frita, determinando mayor facilidad en el
pesaje, considerando la cantidad que ingresa por cada material transcribiendo en la
pizarra respetando las cantidades en kilogramos de cada MP de la formula general. (ver
orden de produccion)

Imagen 6: Organizacion de la Formula
Fuente: ESFEL S.A.
7.2. Encerado de bascula y arranque de extractor

a) Colocar la MP cerca de la bascula de pesaje utilizando el montacargas en el orden con

el cual no genere menor esfuerzo y mayor seguridad al momento de cargar el material
a la tolva (casamba).
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Imagen 7: Colocacion de MP en el
Area de Pesaje
Fuente: ESFEL S.A.

b) Movilizar el puente grda hacia la tolva guiando el gancho al sujetador de la tolva y

\

\

engancharla.
c) Elevar latolva manteniendo el debido distanciamiento y colocarla encima de la bascula

centrada correctamente e instalar la malla protectora encima de la tolva.

Imagen 8: Colocacidn de la tolva
en la Bascula
Fuente: ESFEL S.A.

d) Arrancar el extractor de polvo desde el panel de control y colocar la campana del

extractor encima de la tolva.
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Imagen 9: Colocacion de la Campana
del Extractor en la Tolva
Fuente: ESFEL S.A.

e) Encerar la basculay retirar el gancho del puente gria de la tolva.

—

«

Imagen 10: Encerado de Béscula
Fuente: ESFEL S.A.

7.3. Dosificacion o pesaje de materiales

a) Movilizar el puente gria hacia las Materias Primas guiando el gancho a los sujetadores
de los Big bags.

b) Enganchar o Sujetar el Big bag en los sujetadores y levantarlo lento y cuidadosamente,
manteniendo un distanciamiento de 1.5m minimo entre el Big bag y el pesador, para
que en caso de existir una rotura del Big bag, el pesador tenga espacio para reaccionar.
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Imagen 11: Enganche de Big Bag
Fuente: ESFEL S.A.

c) Transportar el Big bag hasta ubicarlo encima de la tolva para la descarga de material.
Mantener el Big bag a una altura prudente (a la altura del mentén) donde los brazos se
encuentren completamente estirados de tal forma que se pueda maniobrar con facilidad
al momento de desatar la amarra de la boca inferior del Big bag. (Esta claramente
prohibido ubicarse debajo del Big bag para desatar la amarra)

d) Dosificar cada unade las MP con los kilogramos establecidos en la pizarra de la formula
general de la frita a fabricar ya sea que se encuentren almacenados en Big bags

utilizando el puente grda o en sacos levantando el peso apoyado en las piernas.

Imagen 12: Descarga de MP en Big Bag
Fuente: ESFEL S.A.

28



N MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

ESFEL S.A. FRITAS CERAMICAS

CODIGO: PP-004 VERSION: 01 FECHA:21/07/21 Pag. 29 de 108

Si mediante la dosificacion de cada MP se excede o no se cumple el peso de cada material
se debe retirar o ajustar el faltante antes de completar la carga.

Imagen 13: Descarga de MP
en Saquillos
Fuente: ESFEL S.A.

e) Completar la carga y verificar el peso correcto de la misma puede ser entre 1000kg o
mas de acuerdo a la formula general. En caso de pesar compuestos la carga debe ser de

1000kg de acuerdo a la ficha técnica de pesaje de compuestos.

Imagen 14: Carga Dosificada
Fuente: ESFEL S.A

Nota: La dosificacion de materia prima se realiza segun lo establecido en las Variables y

Umbrales en el punto 11 Indicadores de Gestion.
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7.4. Transporte de la carga dosificada al proceso de homogenizacion
a) Retirar el extractor de polvo de la tolva y movilizar el puente gria hacia la tolva y
engancharla.

b) Elevar la tolva con la carga dosificada sobre el area de pesaje.

Imagen 15: Elevacion de Tolva
Fuente: ESFEL S.A

c) Transportar la carga dosificado a los mezcladores guiandola por los pasillos y

plataformas utilizando el puente grda.

d) Registrar el nimero de cargas dosificadas en el registro de control de cargas
Pesado de compuestos

e) Elevar el Big bag dosificado con el puente gria y ubicarlo encima de un pallet,
manteniendo toda su superficie dentro del mismo.

f) Apilar los Big bags de compuestos en dos toneladas por pallet es decir dos Big bags por
pallet considerando su posicidn para que no exista caida mediante el trasporte.

8. Informacién documentada y conservada

Documento Responsable a Conservacion Disposicion
conservar ¢ COmMo? ¢ Dbénde? Tiempo final

Orden de Jefe de Impreso | Jefaturade | 1 afio Destruccion
produccion Produccion Produccion

Supervisor
Control de Jefe de Impreso | Jefatura de | 1 afio Destruccion
cargas Produccion Produccién

Supervisor
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9. Control de cambios

Seccion Fecha de
. cambiada o Descripcién del Razon del cambio,
Revision . . . e
modificada cambio cambio modificacion o
creacion
Creacion
01 del XXIXXIXXXX
documento
10. Anexos
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Anexo 1 Control de cargas

ESFEL S. A.

TARJETA DE CONTROL DE MEZCLAS

Orden de Produccin No, N¢ 1003304
ErnaEsmake ’ SR
Formula Na,
Mexelas redlizadas
Kiles por mezch
Refurdde utiizado kios
Horne
Tumna
Mezciador
Meach FIRMA Mezcla FIRMA Meacla FIBRMA Mezcla FIRMA Mezcla FIRMA
L 2 a1 61 81
2° 22 42 62 &2
3 23 43 63 =3
1 24 a4 G4 &
5 2% 45 (5] 43
G 26 46 (2 as
? 27 47 7 a7
8 25 48 8 53
9 9 9 [ £9
10 30 . L %0
" 51 51 71 21
12 32 32 2 2
13 1) 3 u =
14 ikl . H —
s 35 3] 74 s
16 36 56 16 9o
= - 57 7 97
” 18 SH L 98
1y 3 32 o =
0 4 60 8o L
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10.3. PROCEDIMIENTO PARA LA HOMOGENIZACION
1. Objetivo
Definir la metodologia para la homogenizacion o mezclado de materia prima de la carga
dosificada.
2. Alcance
Comprende desde la entrega de la carga dosificada de materia prima a los mezcladores
hasta la entrega de la carga homogenizada al proceso de alimentacion y almacenamiento del
Silo.
3. Terminos y definiciones
e Homogenizacion: Es un proceso a través del cual se logra obtener una mezcla
uniforme y consistente a partir de diferentes sustancias.
e Mezcladores: Es un dispositivo en forma de tanque que posee un eje central tipo
U, compuesto por hélices de diferentes formas y tamafios y cuyo giro permite
mezclar completamente diferentes sustancias a partir del movimiento del fluido en
direcciones opuestas.
4. Normasy referencias
No aplica
5. Responsabilidades
e Pesador: Cumplir con el procedimiento
e Supervisor: Cumpliry hacer cumplir el procedimiento
e Jefe de produccion: Revisar el procedimiento
e Gerente Técnico: Aprobar el procedimiento

6. Diagrama de flujo
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HOMOGENIZACION DE MATERIA PRIMA
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7. Desarrollo (Actividades)
7.1. Limpieza de Mezcladores
a) Verificar que el mezclador no esté en funcionamiento y este apagado por completo.
b) Abrir la tapa del mezclador y asegurarla con un sujetador en el andamio de la

plataforma para que no exista caida de la misma.

Imagen 16: Apertura del Mezclador
Fuente: ESFEL S.A.

c) Entrar en los mezcladores y con una escoba pequefia limpiar todas las superficies de las

aspas y paredes del mezclador.
d) Recoger el material y enviarlos a la compuerta o salida del mezclador y cerrar la tapa

del mezclador una vez limpio.

Imagen 17: Limpieza del Mezclador
Fuente: ESFEL S.A.
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7.2. Descarga de material en los mezcladores

a) Colocar latolva con la carga dosificada en el centro de la boca de la tapa del mezclador
con la ayuda del puente grda.

b) Abrir la compuerta de la tolva hasta la mitad para la descarga de material, la compuerta
debe abrirse continuamente hasta que el material sea descargado por completo. De
existir obstruccion en la descarga se debe golpear la tolva con una varilla hasta
completar la descarga. Tiempo estimado en descargar la tolva en el mezclador 3

minutos.

Imagen 18: Descarga de Material
en los Mezcladores
Fuente: ESFEL S.A.

c) Cerrar lacompuerta una vez descargado el material y retirar la tolva de los mezcladores.

d) Limpiar y recoger los residuos de descarga de material, de la tapa del mezclador y
depositarlos en el mezclador.
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Imagen 19: Limpieza de Residuos
Fuente ESFEL S.A.

7.3. Homogenizacién de la carga
a) Encender los mezcladores ubicados en el panel de control debajo de los mezcladores y

en las plataformas de los mezcladores, homogenizar la carga durante 40 minutos este

Imagen 20: Panel de Control de Plataforma, Panel de control General
Fuente ESFEL S.A.

b) Transportar la tolva vacia nuevamente al proceso de dosificacion por las plataformas y
pasillos utilizando el puente grua.

c) Tomar y sacar muestras de la carga homogenizada después de los 40 minutos, para
respaldo en caso de que se presenten algun inconveniente en el proceso de fundicion.

Nota: La homogenizacion o mezcla de MP se realiza segun lo establecido en las Variables

y Umbrales en el punto 11 Indicadores de Gestion.
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Imagen 21: Toma de Muestras de la
Carga Homogenizada
Fuente: ESFEL S.A.

7.4. Transporte de la carga homogenizada al proceso de alimentacion y

almacenamiento del silo.

a) Abrir la compuerta de los mezcladores y activarles mediante el panel de control para la

descarga de material a la rosca transportadora. Tiempo estimado en descargar el

material 7m.30 sg.

b) Registrar el nUmero de cargas homogenizadas en la tarjeta de control de mezclas.

8. Informacién documentada y conservada

Documento Responsable a Conservacion Disposicién
conservar ¢ ComMo? ;Dbénde? Tiempo final
Tarjeta de Jefe de Impreso | Jefaturade | 1 afio Destruccion
control de | Produccion Produccion
Mezclas
9. Control de cambios
Seccion Fecha de
Revision camt_)i{ida 0 Descripcig’)n del Razén _del c_ar_nbi(_),,
modificada cambio cambio modificacion o
creacion
Creacién
01 del XXIXXIXXXX
documento
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10. Anexos

Anexo 1 Tarjetas de control de mezclas

ESFEL S. A.

TARJETA DE CONTROL DE MEZCLAS

Orden de Produccion No, N* 1003304
FriaEsmake ’ o
Formula Ne,
Mezxclas redlizadas
Kiles por mezcla
Refunddo utiizado kios
Horno R
Turna
Mezciador
Meach FIRMA Mezcla FIRMA | Meacla FIBMA Meecla FIRMA Meecla FIRMA
| 21 dl 51 s1
2 22 42 62 14
5 23 45 63 X3
1 24 a4 G &l
3 25 45 (5] a3
[ 26 46 (29 At
? 27 47 67 a7
5 28 48 8 83
9 9 49 [ &9
10 30 0 b S0
0" 51 51 7 91
2 32 32 72 92
13 13 33 L 2
14 i kL = -
s 35 9% 74 s
16 36 56 6 96
S 7 57 7 97
i 18 SH L 98
> % 59 79 »
P 40 G0 2 12
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PROCEDIMIENTO PARA
ALMACENAMIENTO DEL SILO

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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10.4. PROCEDIMIENTO DE ALMACENAMIENTO DEL SILO
1. Objetivo

Definir la metodologia para la alimentacion y almacenamiento de la carga
homogenizada en el silo de almacenaje.
2. Alcance

Este proceso inicia desde el transporte de la carga homogenizada a través de la rosca
transportadora y el elevador de cangilones hasta el almacenamiento en Silo para el proceso de
fundicion.
3. Terminos y definiciones

e Rosca transportadora: Consiste en un tornillo helicoidal que gira sobre un solo eje
dentro de un canal o carcasa estacionaria que mueve el material a granel a lo largo de
un plano horizontal, inclinado o vertical. También conocido tornillo sin fin para
transportacion; transportador en espiral; transportador de gusanos.

e Elevador de cangilones: Es una maquina para la elevacion de material, formado por
cubos de acero sujetos a una correa o cadena sin fin. Por lo general, se establece en
angulos pronunciados, alrededor de 70 grados. La carga se recoge mediante la descarga
de una rampa 0 mediante una accion de dragado y posteriormente es depositada en el
silo de almacenamiento.

e Silo: Construccidn cilindrica en forma de cono para almacenaje de material

4. Normasy referencias
No aplica
5. Responsabilidades

e Pesador: Cumplir con el procedimiento.

e Supervisor: Cumplir y hacer cumplir el procedimiento.

e Jefe de produccién: Revisar el procedimiento.

e Gerente Tecnico: Aprobar el procedimiento.

6. Diagrama de Flujo
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ALMACENAMIENTO DEL SILO
LIMPIEZA Y UNION DE LA ROSCA TRANSPORTADORA ALIMENTACION ALMACENAMIENTO
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7. Desarrollo (Actividades)
7.1. Limpieza y union de la rosca transportadora
a) Abrir la tapa de la rosca transportadora.

b) Limpiar los tornillos y las superficies de la rosca transportadora.

Imagen 22: Rosca Transportadora
Fuente: ESFEL S.A.

¢) Unir la rosca transportadora con el mezclador y el elevador de cangilones.

Imagen 23: Elevador de Cangilones
Fuente: ESFEL S.A.

d) Sellar las uniones con saquillos para que no exista caida de material.
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Imagen 24: Union y sellado de la rosca
transportadora y el elevador de cangilones
Fuente: ESFEL S.A.

7.2. Alimentacién

a) Encender las maquinas (rosca transportadoray el elevador de cangilones) desde el panel

de control en los pulsantes negros para arrancar y rojo para parar.

Imagen 25: Panel de Control
Fuente: ESFEL S.A.

b) Abrir la compuerta de salida del mezclador para la descarga de material tiempo

estimado de descarga 7m 30 sg.
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Imagen 26: Compuerta del Mezclador
Fuente: ESFEL S.A.

c) Revisary verificar el transporte de material al silo de almacenamiento.

7.3. Almacenamiento

a) Revisar que la compuerta de descarga del silo este completamente cerrada

b) Almacenar la carga homogenizada la altura del cono del silo a nivel de los andamios es
decir 3.10m desde la boca de descarga, En caso de sobrepasar estos niveles puede
ocurrir obstruccién de material dentro del silo para este tipo de obstruccién el pesador
debe subirse al silo y con una varilla metélica punzar (chuzar) el material hasta despejar
el material.

Nota: La alimentacion del silo se realiza segun lo establecido en las Variables y Umbrales

en el punto 11 Indicadores de Gestion.
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c) Registrar el nivel del silo en el registro control de hornos.
1] DE
Imagen 27: Silo de Almacenaje
Fuente: ESFEL S.A.
8. Informacion documentada y conservada
Documento Responsable a Conservacion Disposicion
conservar ¢Como? ¢Donde? Tiempo final
Jefe de Impreso | Jefaturade | 1afio Destruccion
Control de | produccién produccién
Hornos Supervisor
9. Control de cambios
Seccién Fecha de
. cambiada o Descripcién del Razon del cambio,
Revision - - . e )
modificada cambio cambio modificacién o
creacion
Creacion
01 del XXIXXIXXXX
documento
10. Anexos
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Anexo 1 Control de Hornos

1 DE HOW:
OESERVACIONES

[MI!II.D

FECHA

D€
VITOOTE
NVELOEPILA [ IOBNILO. | COMPURRTA

Orden de produccdn:
CONSUMO
COMBUSTIALE

LLENADO DE
CESTA
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10.5. PROCEDIMIENTO PARA FUNDICION DE MATERIAL
1. Objetivo

Definir la metodologia para la fundicién de material dentro del horno.

2. Alcance

Este proceso inicia desde la alimentacion de material en el horno para su fundicién en

frita liquida, hasta el proceso de fritado.

3. Términos y definiciones

Carro alimentador: Es una maquina constituida por tolvas pequefias unidas a
tambores de alimentacion constituidos de tornillos sin fin que empujan el material
almacenado en el silo a una velocidad constante, tienen un sistema de enfriamiento
debido a que la alimentacion es continua a grandes temperaturas en los hornos de
manera que si no se enfria puede dafiar los tornillos.

Horno continuo: Hornos de fundicion continua es un proceso en el que la carga entra
por un extremo, se mueve continuamente y se descarga en el otro extremo, construido
por ladrillos refractarios para resistir altas temperaturas funciona como aislante de calor
tiene una gran adherencia, logrando sellar escapes de humo y combustible, este
compuesto por una flama y un turbo ventilador que proporciona un flujo constante al
proceso.

Pilas de Material: Se denomina pilas, al almacenaje de material dentro del horno en
forma de montafias que a su vez tienen 3 niveles alta media, baja.

Pirometro: Es un aparato para medir altas temperaturas que utiliza la radiacion emitida
por un cuerpo caliente como base para la medicion. Es utilizada en el proceso de
fundicion para medir la temperatura del horno durante los periodos establecidos cada
30 minutos para calcular el rendimiento de produccion.

Variador de Frecuencia: Dispositivo que permite controlar la velocidad en la que rota
un motor de corriente alterna (AC), a través del control de la frecuencia de alimentacion
que es suministrada al motor.

Regleta de apertura de compuerta: Son medidas para apertura de compuerta en la

descarga de material en el Silo de almacenaje.
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Normas y referencias

No aplica

Responsabilidades

e Hornero: Cumplir con el procedimiento.

e Supervisor: Cumplir y hacer cumplir el procedimiento.
e Jefe de produccién: Revisar el procedimiento.

e Gerente Técnico: Aprobar el procedimiento.

Diagrama de Flujo
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7. Desarrollo (Actividades)
7.1. Encendido del Horno a Gas
a) Verificar que las bombonas de almacenamiento de gas estén con combustible en los

niveles de medicion.

Bombonas de Gas Medidor de nivel Gas

Imagen 28: Bombonas de Gas, Medidor de Nivel de Gas
Fuente: ESFEL S.A

b) Abrir la llave principal de desfogue de las bombonas de gas, sea del tanque A o del

tanque B.

Imagen 29: Llave de desfogue Bombonas
de Gas
Fuente: ESFEL S.A

c) Activar la valvula de presion desde el panel de control ubicado en planta de Tintas para

la salida Gas.
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Panel de Control de Gas

Imagen 30: Valvula de Presion, Panel de Control de Valvulas
Fuente: ESFEL S.A.

d) Verificar que la presion de gas este entre los 50 a 55 psi si sobre pasa de los 55 psi
liberar presion abriendo la llave de desfogue de presion.

-

Imagen 31: Medidor de Presidn, Llave de Desfogue de Presion
Fuente: ESFEL S.A.

En el caso de que la presion este menos de los 50 psi aumentar la presion mediante la
apertura de la llave de presion sea del tanque A como del tanque B.
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Imagen 32: Llave de Aumento de Presion
Fuente: ESFEL S.A.

e) Encender, desde el panel de control, los vaporizadores para un intercambiador de calor.

Si el vaporizador A este congelado activar el segundo vaporizador B.

Panel de Control de Gas

Fuente: ESFEL S.A
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f) Verificar y abrir la llave de seguridad para la entrada de gas a los hornos ubicada en

zona de descarga de Diésel.

-

Imagen 34: Llave de Seguridad de Gas
Fuente: ESFEL S.A

g) Encender los turbos ventiladores desde el panel de control y luego abrir la llave de
combustible (Gas), acercar un mechero para el encendido del horno.

Imagen 35: Llave de Gas, Panel de Control Turbo Ventiladores
Fuente: ESFEL S.A.

7.2. Encendido del Horno a Diésel

a) Verificar los niveles de almacenamiento de combustible en los tanques de Diésel.

56



D N MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

ESFEL S.A. FRITAS CERAMICAS

CODIGO: PP-004 VERSION: 01 FECHA:21/07/21 Pag. 57 de 108

Imagen 36: Medidor de Nivel
de Combustible
Fuente: ESFEL S.A.

b) Abrir la llave de desfogue de los tanques de Diésel y las llaves de los filtros de Diésel.

Imagen 37: Llave de Desfogue
y Filtros de Diésel
Fuente: ESFEL S.A

c) Activar las bombas de Diésel nimero uno o dos desde el panel de control para el

transporte de combustible a los hornos.
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Fuente: ESFEL S.A.

Imagen 38: Bombas de Diésel, Panel de Control de Bombas

d) Encender los turbos ventiladores desde el panel de control y abrir la llave de Diésel y

acercar un mechero para el encendido del horno, tomar medida del contador de nivel

de consumo de Diésel.

Fuente: ESFEL S.A

7.3. Precalentamiento del horno

a) Precalentar el horno a temperaturas ambiente de los 24°C hasta los 500°C

Imagen 39: Llave de Diésel de Hornos, Panel de Control Turbo

b) Preparar de la pasta de carbonato de calcio. El hornero debe preparar en un recipiente

agregando carbonato de calcio y agua posteriormente mesclar hasta que quede una masa

espesa.
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Fuente: ESFEL S.A
c) Sellar las entradas de ingreso de tambores del carro alimentador en el horno con la pasta

Imagen 40: Preparacion de la Pasta Carbonato de Calcio

de carbonato de calcio y ladrillos refractarios a las ocho horas de calentamiento.

Imagen 41: Sellado de Entradas de Horno
Fuente: ESFEL S.A

d) Precalentar el horno durante dieciocho horas y registrar la toma de temperaturas

después de las dieciséis horas cada 30 min hasta llegar a la temperatura maxima de la

ficha técnica de la frita a fabricar.
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Imagen 42: Precalentamiento del Horno
Fuente: ESFEL S.A

7.4. Alistamiento del carro alimentador.

a) Apagar el horno una vez precalentado en temperaturas de 1300 a 1500 C° desactivar o
apagar los turbos ventiladores desde el panel de control y cerrar la llave de combustible
(Gas/Diésel).

Imagen 43: Laves de Combustible y Panel de Control
Fuente: ESFEL S.A

b) Limpiar las superficies de los tambores y tornillos del carro alimentador y despejar las

entradas del horno retirando la pasta y ladrillo refractario del horno ademas de limpiar
el piso y los rieles para la entrada del carro alimentador.
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Imagen 44: Despeje de las Entradas de Horno
Fuente: ESFEL S.A

c) Preparar de la pasta de carbonato de calcio, el hornero debe preparar en un recipiente
agregando carbonato de calcio y agua posteriormente mesclar hasta que quede una masa

espesa.

Imagen 45: Preparacion de la Pasta Carbonato de Calcio
Fuente: ESFEL S.A

d) Colocar la pasta de carbonato de calcio en las tolvas del carro alimentador y las entradas

del horno para la union del carro con el silo de almacenamiento y el horno.

61



N MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

ESFEL S.A. FRITAS CERAMICAS

CODIGO: PP-004 VERSION: 01 FECHA:21/07/21 Pag. 62 de 108

Imagen 46: Colocacién de las Pasta en las Tolvas del Carro Alimentador
Fuente: ESFEL S. A

e) Empujar el carro alimentador con la ayuda del supervisor y pesador. Unir el carro
alimentador con el horno y anclarlo mediante templones o ganchos para que no exista

deslizamientos o movilidad del carro.

Imagen 47: Anclado de Carro Alimentador
Fuente: ESFEL S. A

7.5. Alimentacion del horno
a) Encender el carro alimentador desde el panel de control a la velocidad establecida en la
ficha técnica mediante el variador de frecuencia del carro y el panel de control del

variador.
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Imagen 48: Panel de Control, Variador de Frecuencia
Fuente: ESFEL S. A

b) Abriry colocar las Illaves del sistema de enfriamiento del carro alimentador para evitar

dafios en los tornillos del carro.

Imagen 49: Sistema de Enfriamiento
Fuente: ESFEL S. A

c) Abrir lacompuerta del silo de almacenamiento para ala descarga de material en el carro

alimentador en las diferentes de la regleta de apertura medidas 1/8, 1/4, 3/8, 1/2, asi

sucesivamente, segun lo establecido en la Ficha técnica.
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Imagen 50: Regleta de Apertura del Silo
Fuente: ESFEL S. A

d) Alimentar el horno de manera continua en pilas de almacenamiento de tres niveles (alta,

media, baja) el alto de pila va en base de la ficha técnica de la frita a fabricar, la
alimentacion se da en un tiempo de 30min a 45min segun la frita.

Nota: El control de alimentacion se realiza segun lo establecido en las Variables y Umbrales

en el punto 11 Indicadores de Gestion.

7.6. Fundicion de material

a) Encender el horno y el turbo ventilador nuevamente para la fundicion de material que
ingreso al horno a temperaturas de 1300°C a 1500°C. La fundicion se da en un tiempo
de 30min a 80min segun la frita.

b) Fundir el material hasta que la frita salga de forma liquida en la boca del horno, en caso
de salir de forma viscosa se empujar nuevamente el material con las palas de horno para

su fundicion liquida.
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Imagen 51: Fundicién de Material
Fuente: ESFEL S. A

c) Tomar lecturas de temperaturas y nivel de pila cada 30 minutos y anotarlas en el registro
de control de hornos, las temperaturas deben tomarse con el pirdmetro a una distancia
de 1,50 m desde la ventana del horno considerando el rango establecido de la ficha

técnica de la frita a fabricar.

Imagen 52: Toma de Temperaturas Horno C2, Horno C3
Fuente: ESFEL S. A

Nota: La toma de temperatura se realiza segun lo establecido en las Variables y Umbrales
en el punto 11 Indicadores de Gestion.

7.7. Estabilidad del Horno

a) Verificar caidas de temperatura, se abre la valvula par la entrada de mas combustible

ya sea de Gas/Diésel segun los parametros.
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b) Verificar caidas de rendimiento, se sube el nivel de pila dentro del horno y se estabiliza
la temperatura segun los pardmetros establecidos en la ficha técnica.

c) Verificar el nivel de pila baja, cuando esto sucede no se llega al rendimiento y se
aumenta la temperatura. Se debe revisa la regleta de abertura del silo o se aumenta la
velocidad del carro alimentador para evitar que suba la temperatura y el dafio de los
tornillos del carro alimentador.

7.8. Escurrimiento de Horno

a) Revisar que el silo de almacenamiento este descargado completamente. Este
procedimiento se aplica cuando se completa el nimero de cargas de la orden de
produccion.

b) Retirar las mangueras del sistema de enfriamiento, aflojar los templones que enganchan
el carro alimentador con el horno y limpiar el material del suelo y los rieles del carro

para su liberacion.

Imagen 53: Liberacion del Carro Alimentador
Fuente: ESFEL S. A

c) Limpiar el material caido en el suelo y sellar las entradas de alimentacion con la pasta

de carbonato de calcio y ladrillo refractario.
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Imagen 54: Liberacion del Carro Alimentador
Fuente: ESFEL S. A

8. Informacién documentada y conservada

Documento Responsable a Conservacion Disposicién
conservar ¢ COmMo? ¢ Donde? Tiempo final
Jefe de Impreso | Jefaturade | 1afio Destruccion
Control de | produccion produccion
Hornos
Supervisor
9. Control de cambios
Seccién Fecha de
. cambiada o Descripcion del Razon del cambio,
Revision e . . e oo
modificada cambio cambio modificacion o
creacion
Creacion
01 del XXIXXIXXXX
documento
10. Anexos
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10.6. PROCEDIMIENTO DE FRITADO
1. Objetivo
Definir la metodologia para el enfriamiento de la frita liquida fundida en el horno.
2. Alcance
Este proceso inicia desde que la frita sale en forma liquida del proceso de fundicién, al
enfriamiento de la misma mediante canales y almacenamiento en fosas de agua hasta el proceso
de escurrimiento y secado.
3. Términos y definiciones
e Rendimiento de produccion: rendimiento o eficiencia se obtiene a multiplicar el peso
de la muestra por sesenta segundos menos el porcentaje de humedad
e Canastilla: Tolva metélicas para el almacenaje de la frita.
e Canastilla de muestras: Recipiente metalico para almacenaje de muestras.
e Cronometro: Es un instrumento utilizado para cuantificar el tiempo trascurrido en una
actividad.
4. Normasy referencias
No aplica
5. Responsabilidades
e Hornero: Cumplir con el procedimiento.
e Supervisor: Cumplir y hacer cumplir el procedimiento.
e Jefe de produccién: Revisar el procedimiento.
e Gerente Técnico: Aprobar el procedimiento.

6. Diagrama de Flujo
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7. Desarrollo (Actividades)
7.1. Limpieza de fosas
a) Comprobar que el nivel de agua en la fosa general no esté con un nivel alto de lo
contario bajar el nivel de agua de la fosa general. La fosa general se encuentra ubicada

en la parte de atras de la planta en el area de Metasilicato.
h b ! !" -y g - . h"_-

Imagen 55: Fosa General
Fuente: ESFEL S. A

b) Cerrar las valvulas de las canales de agua en un nivel bajo, abrir la valvula de desfogue

de la fosa y vaciar el agua.

Imagen 56: Valvula de Desfogue de Fosas
Fuente: ESFEL S. A

c) Entraren las fosas y recoger la frita que no esté almacenada en la cesta. La recoleccion

de frita se almacenara en saquillos utilizando una pala.
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Imagen 57: Recoleccién de Frita de las Fosas
Fuente: ESFEL S. A

d) lzar o levantar los saquillos almacenados con la frita con la ayuda del puente grua los
saquillos deben amarrarse uno del otro para ser sujetados con el gancho de hornos y
retirarlos de las fosas. La frita recolectada es enviada a los rechazos y desperdicios.

e) Cerrar la llave de desfogue de las fosas

e
33

Imagen 58: Retiro de la Recoleccién de Frita de las Fosas
Fuente: ESFEL S. A

f) Hacer el mismo procedimiento cuando la cesta no encaja de forma correcta en las fosas
y cuando se cambia de frita en el horno, 3 cargas antes de escurrir el horno por
completo.

7.2. Enfriamiento de la frita
a) Transportar el puente gria a la canastilla de almacenamiento de frita engancharla y

colocarla dentro de las fosas de agua.
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b) Abrir las valvulas de agua hasta un nivel de caudal adecuado dentro de los canales y

movilizarlos en direccion de la canastilla dentro de las fosas de agua.

Imagen 59: Movilizacion de Canales de Agua en la Canastilla
Fuente: ESFEL S. A

c) Visualizar el enfriamiento de la frita cuando sale del horno en forma liquida
solidificandola mediante un choque térmico al contacto con el agua, que consigue que

tome una estructura vitrea que es transportada por los canales de agua a la canastilla de
almacenamiento en las fosas.

Imagen 60: Frita Fundida Liquida
Fuente: ESFEL S. A

d) Limpiar y revisar que la boca del horno este en constate caida de material fundido en

los rebosaderos caso contrario despejar la boca con los ganchos de horno.
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Imagen 61: Despeje de Material de la Boca del Horno
Fuente: ESFEL S. A

7.3. Toma de rendimientos

a) Pesar la canastilla pequefia de muestra en la balanza electronica y encerarla.

Imagen 62: Encerado de Canastilla de Muestras
Fuente: ESFEL S. A

b) Colocar la canastilla de muestras en la salida del canal de desfogue de frita junto a la
cesta para almacenar la frita durante un periodo de tiempo de un minuto. el tiempo se

visualizara mediante un cronometro.

75



“» MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

=
ESFEL S.A. FRITAS CERAMICAS
CODIGO: PP-004 VERSION: 01 FECHA:21/07/21 Pag. 76 de 108

Imagen 63: Toma de Muestras
Fuente: ESFEL S. A

c) Pesar la canastilla con la muestra recolecta durante un minuto. EI peso de la muestra se
multiplicara por los sesenta segundos y se restara el porcentaje de humedad

determinado por el departamento de calidad para sacar el rendimiento de produccion.

Imagen 64: Pesaje de la Muestra
Fuente: ESFEL S. A

Formula = peso de la muestra x 60 sg - %humedad = rendimiento de produccién

d) Registrar los rendimientos cada 30 minutos y anotarlos en el control de hornos.
Nota: El rendimiento de produccién se realiza segun lo establecido en las Variables y

Umbrales en el punto 11 Indicadores de Gestion.
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7.4. Llenado de cesta
a) Verificar que la frita solidificada llene completamente la canastilla en cada uno de sus

lados caso contrario con la pala de recoleccion distribuir la frita a los lados respectivos.

Imagen 65: Llenado de Canastilla
Fuente: ESFEL S. A

b) Retirar y transportar la canastilla llena al siguiente proceso de escurrimiento y secado.

8. Informacién documentada y conservada

Documento Responsable a Conservacion Disposicion
conservar ¢ Como? ;Dénde? Tiempo final
Supervisor Impreso | Jefaturade | 1afio Destruccion
Control de Jefe de produccion
Hornos produccion

9. Control de cambios

Seccién Fecha de
., cambiada o Descripcién del Razon del cambio,
Revision e . . e
modificada cambio cambio modificacion o
creacion
Creacion
01 del XXIXXIXXXX
documento
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10.7. PROCEDIMIENTO PARA SECADO
1. Objetivo
Definir la metodologia para el escurrir y secar la frita de toda cantidad de agua
almacenada dentro de la canastilla después de su enfriamiento en las fosas de agua.
2. Alcance
Este proceso inicia desde que se llena la canastilla de frita en las fosas de agua al
escurrimiento en rejillas y al transporte de la misma a los secaderos, hasta el proceso de
ensacado.
3. Terminos y definiciones
e Secaderos: Son dispositivos que permiten, en una solucion o mezcla solido-liquido,
reducir o eliminar el contenido de humedad debido a la presencia de agua u otras
sustancias liquidas obteniendo como producto final un sélido seco.
e Escurrido: Liberacién de agua en un material almacenado.
4. Normasy referencias
No aplica
5. Responsabilidades
e Hornero: Cumplir con el procedimiento.
e Supervisor: Cumplir y hacer cumplir el procedimiento.
e Jefe de produccién: Revisar el procedimiento.
e Gerente Tecnico: Aprobar el procedimiento.

6. Diagrama de Flujo
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SECADO

RETIRO DE CANASTILLA

TRANSPORTE DE LA CANASTILLA A LOS SECADEROS

' INICIO ’

Mowilizar y enganchar
el puente griz a la
sagunda canastilla.

Colocar la segunda
canastilla dentro de la

Cambiar el canal de
desfogue de frita

fosa a un lado de la
otra.

Enganchar y retirar la
canastilla llena de frita
de las fosas de agua.

hacia la canastilla
vacia.

Transportar a las
rejillas cerca de los
hornos para su
escurimiento.

Escurrir la canastilla
de 50 & BO minutos o

hasta el llenado de la
siguiente.

Maovilizar y emganchar el

puents gria a la
canastilla escurrida.

Elevar y trasportar |2
canastilla a los
secadores.

Transportar la canastilla
vacia a las fosas de
agua nuevamente

Colocar la canastilla en
los secaderos y abrir la
compuerts para la
descargar el material.

Cerrar la compuerta de
descargsa.

FIM

Anotar el registro de
llzenado de canastilla en
el control de hornos.
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7. Desarrollo (Actividades)
7.1. Retiro de canastilla
a) Movilizar y enganchar el puente grda hacia la segunda canastilla vacia guiando el
gancho con el cable por las fosas de agua.
b) Colocar la segunda canastilla dentro de la fosa a un lado de la otra canastilla llena,
utilizando el puente grua. Una vez colocada se procede a cambiar el canal de desfogue

de frita hacia la canastilla vacia y desengancharla del puente gria.

Imagen 66: Colocacién de la Segunda Canastilla en las Fosas, Cambio de Desfogue de Frita
Fuente: ESFEL S. A.

c) Enganchar y retirar la canastilla llena de frita de las fosas de agua y transportarla a las

rejillas cerca de los hornos para su escurrimiento.

Imagen 67: Enganche de Canastilla, Retiro de Canastilla
Fuente: ESFEL S. A.
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d) Escurrir la canastilla de sesenta a noventa minutos o hasta el llenado de la siguiente.

Imagen 68: Escurrimiento de Canastilla
Fuente: ESFEL S. A.

Nota: El control de escurrido de canastilla se realiza segun lo establecido en las Variables

y Umbrales en el punto 11 Indicadores de Gestion.

7.2. Transporte de canastilla a los secaderos

a) Movilizar y enganchar el puente gria en la canastilla que se encuentra en las rejillas
acabado su escurrimiento.

b) Elevar y trasportar la canastilla a los secadores guiando la misma por los pasillos y

plataformas de los secaderos.

Imagen 69: Transporte de Canastilla a los Secaderos
Fuente: ESFEL S. A.

c) Colocar y centrar la canastilla en los secaderos y abrir la compuerta de la misma para

la descarga de material, la frita es almacenada para el siguiente proceso de ensacado.
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Imagen 70: Colocacion de Canastilla en los Secadores
Fuente: ESFEL S. A.

d) Transportar la canastilla vacia a las fosas de agua nuevamente y cerrar la compuerta de
descarga revisar e inspeccionar que este serrado completamente. Anotar el registro de

llenado de canastilla en el control de hornos.

Imagen 71: Cierre de la Compuerta de la Canastilla
Fuente: ESFEL S. A.
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8. Informacién documentada y conservada
Documento Responsable a Conservacion Disposicién
conservar ¢ Como? ¢ Dénde? Tiempo final

Supervisor Impreso | Jefaturade | 1 afio Destruccion

Control de Jefe de produccion

Hornos produccion

9. Control de cambios

Seccion Fecha de
- cambiada o Descripcién del Razon del cambio,
Revision - . . e
modificada cambio cambio modificacion o
creacion
Creacion
01 del XXIXXIXXXX
documento
10. Anexos
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Anexol Control de Hornos
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10.8. PROCEDIMIENTO PARA ENSACADO
1. Objetivo

Definir la metodologia para el ensacado de la frita mediante la clasificacion de la misma
a traves de vibradores o clasificadores en Big bags o saquillos
2. Alcance

Este proceso inicia desde que se almacena la frita en los secaderos al ensacado de la
misma, hasta el proceso de Almacenado.
3. Términos y definiciones

e Clasificador o vibrador: Es un dispositivo de clasificacion, utilizado para separar
materiales de diferentes tamafios, mediante el uso de vibracion.

e Pallet: es una estructura fabricada de madera, utilizada para el transporte de carga, la
cual facilita el movimiento (levantamiento) de material a través de pequefios equipos
como montacargas o gruas hidraulicas.

4. Normasy referencias

No aplica

5. Responsabilidades

e Hornero: Cumplir con el procedimiento.

e Supervisor: Cumplir y hacer cumplir el procedimiento.

e Jefe de produccién: Revisar el procedimiento.

e Gerente Tecnico: Aprobar el procedimiento.

6. Diagrama de Flujo
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ENSACADO
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7. Desarrollo (Actividades)
7.1. Ensacado en Big bag
a) Colocar el pallet debajo del secadero de manera centrada.
b) Revisar y colocar el Big bag en el pallet y amarrar sus sujetadores (orejas) en las

cuatro esquinas del secador.

Imagen 72: Colocacién de Big Bag
Fuente: ESFEL S. A.

c) Abrir la compuerta de descarga del secador y encender el vibrador o clasificador
desde el panel de control.

Imagen 73: Compuerta de Descarga del Secador, Panel de Control del Secador
Fuente: ESFEL S. A.
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d) Visualizar el Ensacado y la clasificacion de la frita segin su granulometria las fritas
pequefas caen en el Big bag y particulas grandes en un recipiente de Scrap.

Imagen 74: Ensacado de Frita Big Bag, Clasificador, Vibrador (Pineiras)
Fuente: ESFEL S. A.

e) Tomar muestras cada vez que se acciona el clasificador hasta completar la carga.

Imagen 75: Toma de Muestras
Fuente: ESFEL S. A.

7.2. Ensacado en saquillos
a) Colocar la mesa ensacadora debajo de los secaderos y el pallet cerca de la mesa para la

paletizacion de los sacos.
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Imagen 76: Colocacién de la Mesa
Fuente: ESFEL S. A.

b) Encender desde el panel de control el vibrador o clasificador, que clasifica la frita segun
su granulometria las fritas pequefias caen en la mesa ensacadora y particulas grandes
en un recipiente de Scrap.

Imagen 77: Clasificacion de la Frita
Fuente: ESFEL S. A.

c) Colocar los saquillos en la boca de la mesa ensacadora y llenar los sacos con la frita y

pesarlos en la balanza electronica en cantidades de 50 kg 0 més segun el porcentaje de

humedad de la frita.
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Imagen 78: Llenado de Saquillos
Fuente: ESFEL S. A.

d) Tomar muestras cada vez que se acciona el clasificador hasta completar la carga.
e) Colocar los sacos dosificados o pesados de manera ordenada en el pallet veinte sacos

por pallet.

Imagen 79: Colocacion de Saquillos en el Pallet
Fuente: ESFEL S. A.

Nota: EI control de ensacado se realiza segun lo establecido en las Variables y Umbrales
en el punto 11 Indicadores de Gestion.

7.3. Transporte a la recepcién de producto terminado

a) Revisar el llenado de Big bag y desamarrar los sujetadores de las esquinas de los

secaderos
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b) Transportar el Big bag a la bascula de compuestos y pesarlo en cantidades de 1000kg,
reajustar la cantidad de humedad a los mil kilogramos.

Imagen 80: Transporte de Big Bag, Pesaje de Big Bag en la Bascula
Fuente: ESFEL S. A.

¢) Realizar latabla de enmarcacion por parte del supervisor con el nimero de lote, tipo de

frita, y la cantidad en kilogramos.

Imagen 81: Tabla de Enmarcacion
Fuente: ESFEL S. A.

d) Colocar la tabla de enmarcacion y marcar el Big bag en sus dos lados con el marcador

de color azul, el nimero de lote el tipo de fritar y cantidad en kilogramos.
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Imagen 82: Enmarcado de Big Bag
Fuente: ESFEL S. A.

Enmarcacion en saquillos
e) Colocar la tabla de enmarcacion y marcar el saquillo con el marcador de color azul, el
numero de lote y el tipo de frita.
f) Colocar los Big bags en la recepcion de producto terminado, una vez pesados en las

cantidades establecidas. Los Big bags deben ser colocados en dos filas de una columna.

Imagen 83: Recepcidn de Producto Terminado
Fuente: ESFEL S. A.

g) Colocar los pallets de saquillos en la recepcion de producto terminado, una vez pesados

en las cantidades establecidas. Los pallets de saquillos deben ser colocados de igual

manera que los Big bags en dos filas de una columna.
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8. Informacién documentada y conservada
Documento Responsable a Conservacion Disposicién
conservar ¢Cémo? ¢Donde? Tiempo final
Control de Supervisor y Impreso Calidad 1 afio Destruccion
partidas de calidad
producto
terminado

9. Control de cambios

Seccidn Fecha de
o cambiada o Descripcion del Razon del cambio,
Revision . . . e
modificada cambio cambio modificacion o
creacion
Creacion
01 del XXIXXIXXXX
documento
10. Anexos
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Anexol Control de Partidas de Producto terminado

CONTROL DE PARTIDAS DE PRODUCTO TERMINADO: FRITAS

Producto: Férmula Nro.
Orden de Produccion.
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10.9 PROCEDIMIENTO PARA ALMACENAJE
1. Objetivo
Definir el procedimiento para efectuar adecuadamente el almacenado de la frita en el
almacén o bodega de producto terminado.
2. Alcance
Este proceso inicia desde el ensacado de la frita al transporte de la misma al almacenaje
en bodega de producto terminado para su despacho.
3. Términos y definiciones
e Almacenaje: comprende las actividades dirigidas al almacenamiento de mercancias,
con el objetivo de guardar y asegurar adecuadamente las existencias de una produccion.
4. Normasy referencias
No aplica
5. Responsabilidades
e Hornero: cumplir con el procedimiento.
e Supervisor: cumplir y hacer cumplir el procedimiento.
e Jefe de produccion: revisar el procedimiento.
e Gerente Técnico: aprobar el procedimiento.

6. Diagrama de flujo
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ALMACENAJE
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IMICIO
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7. Desarrollo (Actividades)
7.1. Aprobacion de lote
a) Marcary colocar las muestras recolectadas en el ensacado con el tipo de frita y nimero

de lote en una funda plastica y enviarlas al departamento calidad para su aprobacion.

Imagen 84: Enmarcado de Muestras por Lotes, Colocacién de Muestras
Fuente: ESFEL S. A.

b) Registrar los lotes en el registro de control de partidas de producto terminado.

Nota: El control de producto terminado se realiza segun lo establecido en las Variables y
Umbrales en el punto 11 Indicadores de Gestion.
c) Verificar los lotes de producto terminado con el registro de aprobado o rechazado.

Imagen 85: Aprobacidn de Lotes
Fuente: ESFEL S. A.
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7.2. Transporte a la bodega de Producto terminado
a) Transportar los lotes rechazado o aprobados por el departamento de calidad a la bodega
de producto terminada utilizando el montacargas. Los lotes rechazados se hace un Re-

control y son validados para compuestos.

Imagen 86: Transporte de Lotes Aprobados y Rechazados
Fuente: ESFEL S. A.

b) Colocar los lotes de producto terminado en la bodega segun las instrucciones de trabajo

determinado por el operario de bodega.

Producto Terminado Producto Rechazado

Imagen 87: Bodega de Producto Terminado, Bodega de Producto Rechazada
Fuente: ESFEL S. A.

c) Enviar a despacho
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8. Informacién documentada y conservada
Documento Responsable a Conservacion Disposicién
conservar ¢ COmMo? ¢ Donde? Tiempo final
Control de Supervisor y Impreso Calidad 1 afio Destruccion
partidas de calidad
producto
terminado

9. Control de cambios

Seccién Fecha de
. cambiada o Descripcion del Razon del cambio,
Revision - . . e
modificada cambio cambio modificacion o
creacion
Creacion
01 del XXIXXIXXXX
documento
10. Anexos
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Anexo 1 Control de Partidas de Producto Terminado
NTRO PARTIDAS DE PRODUCTO TERMINADO: FRITAS Neo
productor o - - Férmula Nro. Horno
Orden de Produccion.
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11. INDICADORES DE GESTION
Proceso Procedimient | Variable Indicador Objetivo Formula de | Umbrales | Frecuencia | Responsabl
0 Calculo decalculo |e
Recepcidon de | Procedimiento | Peso (kg) Peso de la | Verificar Lectura de | +/- 1% Cada Supervisor
MP para recepcion materia prima | cantidades de | peso en la despacho de
de MP MP bascula MP
Requerida
Pureza Tonalidad del | Mantener Blancura del | >=98% Cada Calidad
material condiciones estandar despacho de
estables  en | anterior a los MP
MP lotes
anteriores
Defectos Defectos de | Verificar las | Numero  de | <=88% Cada Supervisor
los Big bag condiciones defectos/nume despacho de
estado de Big | ro de Big bags MP
bags
Dosificacion Procedimiento | Peso(kg) Peso de | Dosificacion | Lectura de | +/- 1% Cada vez | Pesador
de materia prima | de cada | peso en la que se inicie
dosificacion establecida en | materia segun | bascula el proceso
de MP el reporte de | lo establecido de
dosificacion en la formula dosificacion
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Proceso Procedimient | Variable Indicador | Objetivo Formula de | Umbrales Frecuenci | Responsabl
0 Calculo a de | e
calculo
Homogenizacio | Procedimiento | Mezcla de | Tiempo de | Mezclar la carga | Lectura del | +/-1 minuto | Cada carga | Pesador
n para material mezcla dosificada por | temporizado | (Cronometr | dosificada
homogenizacio un periodo de|r con el|o0)
n 40min cronometro
Procedimiento | Altura del | Nivel del | No superar el | Visualizacié | Altura de los | Cada Pesador
Almacenamient | Para almacenamient | silo nivel de silo | n del nivel | andamios. homogeni-
o del Silo Alimentaciony | o de lacargaen establecido del silo De 3 a 4 |naciénde
almacenamient | el silo (3,10m desde la cargas carga
0 del silo boca del silo)
Procedimiento | Temperatura Temperatur | Mantener un a | Lectura de | +/-10 °C | Cada 30 | Hornero
para la a de horno | temperatura temperatura | (apreciacion | minutos Supervisor
fundicion  de entre 1300 a|en el | del
material 1500°C segun la | pirémetro pirébmetro
Fundicion  de ficha técnica del  horno)
Material con respecto
a laficha
Control de | Altura de la | Mantener  una | Apreciacién | Alta, media | Cada 30 | Hornero
alimentacion pila de | altura de la pila | de manera | y baja minutos
almacenam | segun la ficha | visual por
iento técnica observacion
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Proceso Procedimient | Variable Indicador Objetivo Formula de | Umbrales | Frecuencia | Responsabl
0 Calculo decalculo |e
Fritado Procedimiento | Rendimiento | Peso de la | Obtener un|Peso de la|x 20kg/h | Cada 30 | Hornero
de fritado de produccion | muestra  por | rendimiento muestra  del | segln las | minutos
hora segun las | fritado por 60 | especifica
especificacion | segundos ciones de
es de la ficha | menosel % de | la frita a
técnica humedad de la | producir
frita técnica
Secado Procedimiento | Escurrimiento | Visualizacion | Verificar de | Visualizacion | Frita Cada 60 y | Hornero
para Secado de canastilla | del escurrido | formavisual si | de la canastilla | escurrida | 90 minutos
la canastilla
esta escurrida
de agua
Ensacado Procedimiento | Peso y | Peso y % de | Cumplir con | Lectura de | +/- 1% Al finalizar | Supervisor
para Ensacado | humedad humedad de la | los kg y % de | peso en la cada lote | hornero
frita humedad de | bascula (kg+% producido
frita de humedad)
Almacenado Procedimiento | Superficie Superficie de | Verificar la | Visualizacion | Frita Lisa | Al finalizar | Calidad
para frita superficie de | de la cada lote
Almacenado frita requerida | contextura de producido

la frita
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Proceso Procedimient | Variable Indicador Objetivo Férmula de | Umbrales | Frecuencia | Responsabl
0 Calculo decalculo |e
Fusibilidad Fusibilidad de | Verificar  la | Visualizacion | Rango =6 | Al finalizar | Calidad
frita fusibilidad de | de la| Dureza y |cada lote
frita requerida | contextura de | suavidad | producido
la frita
Tonalidad Tonalidad de | Verificar la | Visualizacion | 0.6  AE Calidad
frita tonalidad de | Transparente | Blancura
frita requerida | Blanca
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