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Prélogo

Los autores en ete texto presentan una investigacion
con muchos industriales en el Ecuador se han insertado en
el concepto global de calidad total, sin embargo el sector
metal mecanico, por su condicién de mercado, en el que en
su mayoria apunta al local, ha quedado rezagado porque en
esta visidbn no han visto la necesidad de apuntalarse en
calidad para mejorar su competitividad. Con la nueva matriz
productiva del Ecuador, la unica opcién es integrarse a la
misma, la cual apunta a posicionar al pais en la region. Para
lograrlo es inminente el hecho de reunir los parametros
impuestos por el mercado a nivel mundial; es decir cumplir
con las normas estandarizadas mundiales, como son ISO
9001; ISO 14000; OSHAS 1801; todas estas forman el
Sistema integrado de gestion. La presente investigacion
pretende incorporar la gestion de calidad a la pequeia
industria metal mecanica en el Ecuador, como primer paso,
previo a lograr —con aporte de otros investigadores- un
sistema integrado de gestion para este nicho de industrias.
Por lo tanto, el propdsito de esta investigacion es ofrecer una
gestion eficaz que permita asegurar la calidad en las
pequenfas industrias metal mecanicas proponiendo planificar,
disefiar y controlar las perspectivas de calidad mediante las
normas “1SO 9001
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PYMES

Las pequehas y medianas industrias en el Ecuador se han
insertado en el concepto global de calidad total, sin embargo el sector
metal mecanico, por su condicidon de mercado, en el que en su mayoria
apunta al local, ha quedado rezagado porque en esta vision no han visto

la necesidad de apuntalarse en calidad para mejorar su competitividad.

Con la nueva matriz productiva del Ecuador, la unica opcidon es

integrarse a la misma, la cual apunta a posicionar al pais en la region.

Para lograrlo es inminente el hecho de reunir los parametros
impuestos por el mercado a nivel mundial; es decir cumplir con las normas
estandarizadas mundiales, como son ISO 9001; ISO 14000; OSHAS
1801; todas estas forman el Sistema integrado de gestion. La presente
investigacion pretende incorporar la gestidon de calidad a la pequefia
industria metal mecanica en el Ecuador, como primer paso, previo a lograr
—con aporte de otros investigadores- un sistema integrado de gestion para
este nicho de industrias.

Por lo tanto, el propdsito de esta investigacion es ofrecer una
gestion eficaz que permita asegurar la calidad en las pequefas industrias
metal mecanicas proponiendo planificar, disefiar y controlar las
perspectivas de calidad mediante las normas “ISO 9001 *, que permita
evaluar, cuantificar, optimizar y controlar mediante normas e indicadores
la gestion de la calidad. En la metodologia de la investigacidon se recurrira
a expertos que aporten con sus conocimientos a lograr este objetivo



Las estadisticas llevadas por el Banco central del Ecuador
demuestran claramente una disminucion en su participacion internacional
en la produccién y exportacion de la Industria metal-mecanica en el pais.

Observemos el siguiente cuadro:

TABLA N°1
PRODUCCION ECUATORIANA DE EXPORTACION

242,567 211,827 163,747 112,564 107,870

Fuente: Banco central del Ecuador
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

También se puede apreciar en los informes del Banco central del

Ecuador la ninguna participacion de la pequeia industria y artesanal en

las exportaciones, como refleja la siguiente tabla:

TABLA N° 2
EXPORTACIONES METAL-MECANICAS

3 |a de fandicén, kiemo o aero 112474 133344] 122688] 119381] 116601 0.9%] 282%
s+ e ﬁ e e OY | Fes| 13332 102130] 147732] 112164 6.4% 27.1%
85  |Miguimas ap < i3] écrrico 7 sus paztes 77324] e9204] 3s0s3] 337s0] 5349  -sse 13.0%
% Cobres vsas 51.444| 350906| 24637 3s7¢s| 52853 0.7% 128%
72 |Pondicén, kemo raem s1002] s2s10] 235060 16e00] 233%0] -13.1% 5.7%
76 |Ammmiorsus S6444s| 26908] 12908] 178s¢] 27230 1663 6.6%

A diversas de metzl oman 632| 7228] 947 10001| ss3 5.6%) 21%
78 |Plomoysms 2443] 4951 73513]  s7ag] 12312] 4054 3.0%

|Hexzmients v ddles, axtimlos de cuhilleriz v cobiertos de

82 — f— —————. 29352 33es| s0es| s346]  aseg]  133% 12%
-9 |cmersuo: 1382 &1 s66 so| 1410 0.5% 0.3%
81 Loz demas metzles comunes 5| 26| 11 3| 11 23.6% 0.0%
75 |NEgmerens 1 0 1 24) s| 53z 0.0%
80 [Estzfio v sus mannfcures 0 0 0 4 1 - 0.0%

Fuente: Banco central del Ecuador
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

Es notorio la falta de participaciéon del nicho artesanal en las
exportaciones y la poca participacion de la microindustria ecuatoriana.
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El problema entonces, radica en integrar a este sector en las
exportaciones del Ecuador. Para el efecto se requiere manejar las normas
internacionales de sistemas integrados de gestion.

Sintomas, causas, prondsticos

TABLA N°3
CUADRO DE DIAGNOSTICO DEL PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La pequena Falta de La falta de Se impone la

industria y el area | participacién en el | participacion en las necesidad de

artesanal no mercado de exportaciones lleva a | controlar mediante

estan integradas exportacion una tendencia hacia | indicadores la

a la matriz la baja en el gestion para

productiva y no mercado, poderla

exportan. fortaleciendo a los potencializar.
paises vecinos.

Fuente: Dr. Raul Larrea Justiz
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

Sintomas:

La falta de participacidon en las exportaciones metal-mecanicas y la
tendencia a la baja de dichas exportaciones son evidencia clara de la
pérdida de mercado.

Causas:

Los talleres artesanales, la microindustria, por afios se han
mantenido como gestores locales de satisfaccion debido a que son
empresas de indole familiar, con escasa educacidn administrativa y
comercial global.

Con el pasar del tiempo este tipo de industria ha visto mermar su
participacion en el mercado local ya que por las normas que exige el

gobierno, estan mas propensas de entrar a competir con ventaja las
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empresas extranjeras, lo que hace que nacionalmente e

internacionalmente las empresas locales vean restringida su participacion

Pronéstico:

De no establecer una estrategia de gestion Industrial podria
colapsar. Obtener una baja participacion de mercado vy, por lo tanto perder

presencia en el mercado nacional e internacional.

Control del pronéstico:

Es necesario establecer una estrategia de gestion que evite este
colapso. Esta estrategia debe apuntar a indicadores de gestidbn que
permitan visualizar el avance hacia una calidad acorde a las expectativas

propuestas por el Gobierno, que genere integracion y participacion

La presente investigacion, pretende usar las normas I1ISO 9001 con
el fin de visualizar la situacion actual de las empresas; medir dicha
situacion mediante indicadores y repotenciarlos mediante mapas
estratégicos con metas definidas por la direccion y conocidas por todos
los involucrados. Bajo esta perspectiva aplicarla a las PYMES

ecuatorianas, para optimizar sus procesos.

Estos modelos de gestion y otros no tendrian su razén de existir si
por medio no se hubieran creado necesidades de competitividad global,
como el caso del aseguramiento de la calidad y/o Calidad total TQM que,
como bien lo expresan en su libro "Gestion de la calidad™ Griful & Canela
(2005); “El propdsito de la planificacion de la calidad es definir y coordinar
las actividades necesarias para alcanzar los objetivos de calidad. La
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direccién de la empresa debe definir y documentar la forma en que se

asegura el cumplimiento de los requisitos de calidad.” (pag. 21).

Es primordial pues, primero identificar los procesos de la industria

metal-mecanica y luego generar las normas y la estrategia a seguir.
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REFERENCIAS DE LA INVESTIGACION

Para lograr el objetivo de la presente investigacion; es importante
suponer que este no puede ser elaborado sin antes saber a ciencia cierta
qué teorias empresariales lo respaldan o, le dan los cimientos sobre el
que pueda asentarse. Existen actualmente herramientas de gestiéon como
el que genera el presente estudio, asi también hay otras basadas en
cuadros de mando integral herramientas como el benchmarking o el
empowerment que apuntan a investigar las mejores practicas de la
competencia o a preparar, motivar y delegar responsabilidades a los
actores de la empresa o institucién, respectivamente. También se podria
mencionar la calidad total y seis sigmas. Lo que tienen en comun estas
herramientas es que, justamente para poder aplicarlas se debe conocer a
profundidad los Sistemas y los procesos inmersos en ellos y que generan
un valor agregado para el cliente final.

En relacién a los procesos, muy bien lo expresa Lluis Cuatrecasas
Arbds (2012); “De acuerdo con lo expuesto. La gestién de la calidad total
ira encaminada a gestionar todos los procesos de una empresa,
basandose en la calidad, y permitira obtener el maximo de ventajas

competitivas y la satisfaccion total de los clientes” (pag. 578)

También es posible visualizar lo siguiente: “El terminologia
normalizada ISO (v. ISO 9000), la calidad es la facultad de un conjunto de
caracteristicas inherentes de un producto, sistema o proceso para cumplir

los requisitos de los clientes y de otras partes interesadas. Los requisitos
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de calidad (quality requirements) se obtienen al trasladar a las
caracteristicas del producto las necesidades o expectativas de los

clientes” (Griful Ponsati & Canela Campos, 2005, pag. 9).

En estos dos parrafos, de autores diferentes pero refiriendose a la
gestion de calidad, dan énfasis a los sistemas y los procesos inmersos

para lograr la calidad esperada.

En la tabla siguiente se puede apreciar con mas detenimiento la

vinculacion entre la calidad y los procesos:

TABLA N° 4
EVOLUCION DE LA CALIDAD EN LA EMPRESA
CALIDAD CONTROL ASEGURAMIENTO GESTION
Objetivo Calidad de Producto Satisfaccion del Cliente Satl'sfacclon partes
(valor) interesadas
i Control de Auditoria de la " "
Actividad Calidad Calidad Auditoria de la Calidad
) al PRODI.JC.TO a los PROCESOS a !odos los PROCESOS N
Se aplica (Caracteristicas : (Operativos, de Apoyo, de Gestidn
i (Operativos) Al
objetivas) de Direccién)
Se buscan Defectos Errores Objetivos
Modelo . . I1SO 9004
Beferericlal PRI 1SO 9000:1994 ISO goo1:2008 EFQM
CONFORMIDAD CUMPLIMIENTO EFICACIA
Personas Arreglo
Comportamientos Reaccién Prevencién Meior

Fuente: Gestion por procesos; Pérez Fernandez de Velasco
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

Entonces,

parafraseando a Pérez Fernandez de Velasco (2010):

iQué es un proceso dentro de un sistema?,

El proceso parte de una entrada o Input o producto

que cumple los criterios de aceptacion del Cliente, ya

sea interno o externo. Este producto es el que da

inicio al proceso en si. Esta entrada genera, a su vez

una secuencia de actividades que precisan de
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recursos con determinados requisitos para ejecutarlo
siempre bien. Y por ultimo la salida u output como
producto final, cumpliendo con esos criterios o

estandares del cliente.

Podemos suponer, en base a lo expuesto hasta el momento que,
tanto la calidad como los procesos en ella inmersos responden mas bien
a estrategias para alcanzar la excelencia, por lo que se deben identificar
como planes netamente estratégicos, no asi a las herramientas como las
normas ISO o BSC (por sus siglas en ingles), es decir el normas
estandarizadas internacionales ISO y otras, que realmente establecen las
tacticas a seguir, como controlarlas y como repotenciarlas; “Los planes
estratégicos mueven los esfuerzos de la organizacion por alcanzar sus

metas.

Como estos planes van filtrandose hacia abajo por toda la
organizacion sirven de fundamento para los planes tacticos. Los planes
tacticos especifican con detalle la forma de alcanzar los objetivos
generales de la organizacidon” (Robbins & Decenzo, 2002).

Una vez establecido que el plan tactico garantiza que se cumpla el
plan estratégico (como la vision y misién de la misma), y habiendo
ahondado en las diferentes teorias, podemos exponer la herramienta

escogida para el plan estratégico.

o Es una herramienta amigable para los legos en ella; es decir
puede ser entendida desde los estratos (en cuanto a
preparacion) mas bajos hasta los mas altos

o Sus resultados son visibles en tiempo real

o Se puede instruir sobre los procesos mas débiles de la

Institucion y como repotenciarlos



17

o Es posible, en base a retroalimentacién optimizar dichos
procesos

Debe quedar claro, que La norma ISO 9001, es un plan que

mantiene un mejoramiento continuo de los procesos, que conlleva a la

busqueda de la excelencia. Se basa en indicadores de gestion y una alta

comunicacion.

GRAFICO N° 1
PROCESO PARA LAS NORMAS ISO

S.G.C

MEJORA

‘ — —~— | ’

N s s——
l/%soomab-lmaoo )

-

CLIENTES
NOIDOV4SILVS
S3IIN3INO

REQUERIMIENTOS

Fuente1: Terry G. Vavra
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel
En esta ilustracidon se puede apreciar que la Norma ISO 9001
busca la satisfaccion del Cliente en base al mejoramiento continuo de sus
procesos Yy la comunicacion eficaz entre sus integrantes. Para el efecto es

necesario entre otras cosas establecer:

. Los procesos

o Perspectivas del cliente
o Metas

o Responsables

° Planes de desarrollo

La norma ISO 9001 es comparable con el Mapa estratégico, este

se define como: “El conjunto de objetivos estratégicos ordenados en las
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cuatro perspectivas, las relaciones causa-efecto entre objetivos, los
indicadores, las metas, los responsables y los proyectos que van a medir
el éxito que tiene la organizaciéon en su procesos de implantacion de la
estrategia”. (Martinez Pedros & Milla Gutiérrez, 2005)

Las perspectivas internas se derivan del interior de la organizacion
y su plan estratégico, es decir: Los procesos y su capacidad de responder
a la estrategia. Las perspectivas externas se refieren a los resultados y su
medicidn se encuentra en las perspectivas financieras y de satisfaccion

del cliente.

En cuanto a las metas, estas son los valores esperados que se
espera lograr y que van a ser visualizadas mediante los indicadores que
se establezcan para el efecto. En este punto, los responsables tienen que

tener claro la visién de futuro de estas metas.

Los responsables adquieren un compromiso de realizacion de cada
elemento del mapa estratégico. Ellos deben controlar y gestionar para
lograr estos objetivos. Cuando se establecen los objetivos, se fijan
proyectos estratégicos para lograrlos. Aqui se involucran tanto directivos
como responsables y se fija (de ser necesario), los presupuestos que

permitan alcanzar las metas.

Asi pues, podemos ver la importancia de aplicar esta herramienta
en las PYMES en Guayaquil, cuyo propdsito es alinear a todo el personal
responsable:  Gerente-propietario, Técnicos, mano de obra,
Administrativos y sobre todo al Cliente final.

Sistema de gestidon

Para que un sistema de gestion tenga éxito, ya sea en PYMES o

cualquier otro tipo de industrias es sumamente vital considerar las fases
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que en su implementacion se deben cumplir, y la rigurosidad que debe
existir. En el siguiente esquema se especifica estas etapas o fases:
GRAFICO N° 2
ETAPAS PARA IMPLEMENTACION DE NORMAS ISO 9001

\ 4

/oEupa | *Mejora continua |

*Documental *Revisién de
indicadores de
gestién

\. J

—
*Etapa Il “Etapa ll
*Preparadién e Implantacién

inducdién

\ / ‘\ /

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel
Etapa I: Documental.- Una vez identificada en la PYME piloto las
diferentes areas y su peso, se desarrolla los documentos necesarios para

controlar los procesos.

Previamente se disefian y seleccionan los indicadores que serviran
para medir y/o cuantificar la mejora de las actividades y del personal que

en ellas intervienen.

Etapa IlI: Preparacién e induccion.- Se elabora charlas de induccién
y motivacion para todo el personal hasta que se involucren y entiendan la

mision de la empresa y su vision; cuales son los documentos habilitantes
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y la busqueda incesante de la mejora continua mediante el control y
optimizacién de los indicadores.

Se hara posteriormente una prueba piloto para asegurar la calidad
del entendimiento y el grado de involucramiento de los actores.

Etapa lll: Implantacion.- Una vez instruido el personal y formado el
equipo de calidad, se procede a su implantacién, control y evaluacion,
recordando que en esta etapa a su inicio, adquiere un valor grande la
curva de la experiencia, la cual, una vez superada el sistema funcionara

segun lo previsto.

Etapa IV: Mejora continua.- La busqueda permanente de la
excelencia, controlando y mejorando los indicadores de gestién es la
clave del éxito.

Marco legal.- El registro oficial numero 450 publicado el 17 de
mayo del 2011 contempla el alcance del mismo en el articulo 1: “promover
y proteger la calidad de bienes y servicios, en busca de la eficiencia, el
mejoramiento de la competitividad; el incremento de la productividad; vy, el
bienestar de los consumidores y usuarios” (Reglamento general a la ley
del sistema Ecuatoriano de la calidad, 2011, pag. 2)

Lo que deja claro el objeto de este registro y cuyo principal objetivo
es aumentar la competitividad de la industria ecuatoriana mediante

normas de calidad internacionales, como las ISO 9001".

En esa misma fecha se forma el Comité interministerial de la

Calidad y se estructura de la siguiente manera:

° Presidente/ta: Ministro del MIPRO

. Secretario/a: Subsecretario del MIPRO

1
Ver anexo de ley
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o Comité con vos: (sin voto), Directores del INEM y el OAE

A quienes en el articulo # 3 de la misma ley se les da las siguientes
responsabilidades: “publicara y difundira el informe anual de gestion del
Sistema Ecuatoriano de la Calidad, con base en el Plan Nacional de
Calidad y los informes de gestion del INEN, OAE, Organismo Oficial de
Notificacion y las Instituciones Publicas que forman parte de este
Sistema” (Reglamento general a la ley del sistema Ecuatoriano de la
calidad, 2011, pag. 3)

Sus principales atribuciones estan:

“Articular y coordinar las politicas de calidad; monitorear, apoyar y
facilitar la gestion de los Ministerios para el cumplimiento del Plan
Nacional de Desarrollo, el plan nacional de calidad y los programas y
agendas de gobierno relacionados con la calidad; abrir, dirigir, suspender
y cerrar los debates del pleno del Comité Interministerial de la Calidad”
(Reglamento general a la ley del sistema Ecuatoriano de la calidad, 2011,

pag. 2).

Ademas se contempla un Consejo consultivo integrado por
representantes del sector productivo del Ecuador, la academia
(Universidades), y un representante de los consumidores, siete
representantes permanentes de las federaciones nacionales de las
Camaras de la produccion, industrias, comercio, artesanos,

microempresa, pequefia industria, exportadores y turismo.

También se considera a siete representantes de la academia o
hasta uno por universidad por regién, siempre que esté debidamente
acreditada por el CEASES y por ultimo un representante de las
asociaciones de consumidores debidamente constituidas. (Reglamento
general a la ley del sistema Ecuatoriano de la calidad, 2011, pag. 4)
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Este reglamento tiene su génesis en la Ley del sistema Ecuatoriano
de la calidad, promulgado el 22 de febrero del 2007. Ley del Sistema
Ecuatoriano de la Calidad en el registro oficial numero 26 y modificado el
29 de diciembre del 2010, cuyo objetivo es “regular los principios, politicas
y entidades relacionados con las actividades vinculadas con la evaluacion
de la conformidad, que facilite el cumplimiento de los compromisos
internacionales en esta materia; 1) garantizar el cumplimiento de los
derechos ciudadanos relacionados con la seguridad, la proteccion de la
vida y la salud humana, animal y vegetal, la preservacién del medio
ambiente, la proteccion del consumidor contra practicas engafosas y la
correccion y sancion de estas practicas; y, Ill) Promover e incentivar la
cultura de la calidad y el mejoramiento de la competitividad en la sociedad

ecuatoriana”. (calidad, 2010, pag. 2)

Benchmarking: Consiste en tomar "comparadores”
o benchmarks a aquellos productos, servicios y procesos de trabajo que
pertenezcan a organizaciones que evidencien las mejores practicas sobre
el area de interés, con el propdsito de transferir el conocimiento de las

mejores practicas y su aplicacion.

Calidad total: Es la satisfaccion del cliente y se aplica tanto al
producto como a la organizacion. Teniendo como idea final la satisfaccion
del cliente, la Calidad Total pretende obtener beneficios para todos los

miembros de la empresa

Causa-efecto: Lo que crea, produce o da vida a otro fenomeno y lo
antecede en el tiempo recibe el nombre de causa. Lo que surge bajo la

accion de la causa se denomina efecto.
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Comunicaciéon: Es el proceso mediante el cual se puede
transmitir informacion de una entidad a otra, alterando el estado de
conocimiento de la entidad receptora

Controlar: Hacer la comprobacién o computo de una cosa

Empowerment: Deriva de las palabras potenciar, poder, capacitar
y permitir, entre otras. A través de esta herramienta de
"empoderamiento”, la organizacion les otorga a sus trabajadores la
tecnologia e informacion necesaria para que hagan uso de ella de forma
optima y responsable, alcanzando de esta manera los objetivos

propuestos.

Estrategia: Conjunto de técnicas planeadas para conseguir un fin

Retroalimentacién: Método donde se revisan continuamente los
elementos del proceso y sus resultados para realizar las modificaciones

necesarias

Excelencia: Superior calidad o bondad de algo que lo hace digno

de aprecio

Gestionar: Gestion hace referencia a la accion y a la consecuencia

de administrar o gestionar algo.

Al respecto, hay que decir que gestionar esllevar a cabo
diligencias que hacen posible la realizacion de una operacién comercial o
de un anhelo cualquiera. Administrar, por otra parte, abarca las ideas
de gobernar, disponer dirigir, ordenar u organizar una determinada cosa o

situacion
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Implementacion: Establecimiento de algo nuevo en un lugar,
generalmente que ya existia o funcionaba con continuidad en otro sitio o

en otro tiempo.

Input: Factor Productivo que la empresa adquiere del exterior para
ser sometido a un proceso de transformacion interna

Indicadores de Gestidon: Se conoce como indicador de
gestion a aquel dato que refleja cuales fueron las consecuencias de
acciones tomadas en el pasado en el marco de una organizacion. La idea
es que estos indicadores sienten las bases para acciones a tomar en el

presente y en el futuro.

ISO 9001: La ISO 9001:2008 es la base del sistema de gestidén de
la calidad ya que es una norma internacional y que se centra en todos los
elementos de administracién de calidad con los que una empresa debe
contar para tener un sistema efectivo que le permita administrar y mejorar

la calidad de sus productos o servicios.

Mapa Estratégico: Un Mapa Estratégico es una poderosa
herramienta que permite alinear a todos los miembros de la organizacion
hacia la consecucion de los objetivos descritos en su Plan Estratégico, a

comunicarlos y a definir qué es lo que tiene que hacer para alcanzarlos.

Mejoramiento Continuo: Es una actitud general que debe ser la
base para asegurar la estabilizacion del proceso y la posibilidad de
mejora. Cuando hay crecimiento y desarrollo en una
organizacion o comunidad, es necesaria la identificacion de todos los

procesos Yy el analisis mensurable de cada paso llevado a cabo

Metas: Una meta es el fin hacia el que se dirigen las acciones o
deseos. De manera general, se identifica con

los objetivos o propdsitos que una persona o una organizacion se marca.
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Optimizar: Determinar los valores de las variables que intervienen
en un proceso o sistema para que el resultadoque se obtiene sea el mejor

posible

Organizacion: Grupo de personas unidas con un fin determinado
Output: Se refiere a los productos y los servicios que se generan
en el marco de una economia. El output, en este sentido, es el resultado

de un proceso productivo.

Procesos: Es la accion de avanzar o ir para adelante, al paso del
tiempoy al conjunto de etapas sucesivas advertidas en un fendomeno

natural o necesario para concretar una operacion artificial.

Producto: Es una opcion elegible, viable y repetible que la oferta
pone a disposicion de la demanda, para satisfacer una necesidad o

atender un deseo a través de su uso o consumo

Repotenciar: Comunicar potencia, impulso o eficacia a algo o

incrementar la que ya tiene

Seis Sigma: Es una metodologia de mejora de procesos, centrada
en la reduccion de la variabilidad de los mismos, consiguiendo reducir o
eliminar los defectos o fallos en la entrega de un producto o servicio al

cliente.

La meta de 6 Sigma es llegar a un maximo de 3,4 defectos por
millbn de eventos u oportunidades (DPMO), entendiéndose
como defecto cualquier evento en que un producto o servicio no logra

cumplir los requisitos del cliente.
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Sistemas: Es unobjeto complejo cuyos componentes se
relacionan con al menos algun otro componente; puede ser

material o conceptual

Tacticas: Es un método empleado con el fin de tener un objetivo

Teoria: Conjunto organizado de postulados que explican un
fenbmeno

Ventaja Competitiva: Se denomina ventaja competitiva a una
ventaja que una Companiiatiene respecto a otras compafiias

competidoras
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Desarrollo de la investigacion

La investigacion previa se desarrollara segun el siguiente esquema:

GRAFICO N° 3
FLUJO DE INVESTIGACION

ya\o v w W
oare? Doe ‘ﬁ::mm

Fuente: Investigacién directa
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

Situacion juridica actual de las PYMES en Ecuador y Guayaquil

En el siguiente grafico, citado por el INEC y desarrollado por
CENEC en el 2010, es alarmante comprobar que en la provincia del
Guayas la informalidad en el area juridica es enormemente grande. Esto
conlleva a inferir una presencia de entropia productiva que merma hasta

(posiblemente) lo infimo la competitividad de este tipo de empresas.
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GRAFICO N° 4
NATURALEZA JURIDICA EN LA PROVINCIA DEL GUAYAS
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Fuente: CENEC; 2010, citado en INEC
Elaborado por: Karen Vanessa, Escandon Gémez

Con estos datos a priori, se investigo el numero de micro empresas
existentes en Guayaquil y su peso relativo. Esto es lo que se evidencio

consultando al INEC.

TABLA N°5
NUMERO DE ESTABLECIMIENTOS SEGUN TAMANO EN GUAYAQUIL

Guayaquil
Tamanio del Micro (1-9) 80.175
Establecimiento  |pequeria (10-49) 3848
Medianas (50 y mas) 043

Fuente: CENEC; 2010, citado en INEC

Elaborado por: Karen Vanessa, Escandon Gémez
Ahora bien, escogiendo una media empirica de estos tamarios de:
5, 25 y 100 respectivamente podemos comparar el peso laboral en

Guayaquil como lo refleja el siguiente grafico:
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TABLA N° 6
Media #de #de
Tamaio empirica  empresas obreros
Micro empresa 5 80175 400875
Pequefia empres 25 3848 96200
Mediana empresa 100 943 94300

MASA LABORAL POR SECTOR

Fuente: Investigacion del autor
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

GRAFICO N° 5

Mediana empresa -

Pequefia empres -
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alele) 4

DOSY

PESOS SEGUN MASA LABORA

Fuente: Investigacion del autor

Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

Se puede apreciar en este grafico el peso laboral en la ciudad de

Guayaquil, en donde la micro empresa es la generadora de la mayor

cantidad de trabajo en la ciudad.

Esto nos lleva a investigar si las micros empresas invirtieron en

desarrollarse en competitividad, se obtuvo la siguiente tabla.
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TABLA N°7
GASTOS EN DESARROLLO DE COMPETITIVIDAD

GASTO POR CLASIFICACION ESTABLECIMIENTOS, NACIONAL, 2010

MIPYMES
Pequena Mediana Grande
No informe Micro (Personal |  (Personal (Personal (Personal Total
Ocupado1-9) | Ocupado 10- | Ocupado50- | Ocupado>=
49) 199) 200)
Recuento Recuento Recuento Recuento Recuento Recuento
Gasto en Si 2 3432 869 324 170 4797
manejode  [No 2 445034 13637 2301 611 462505
desechos Total 924 445460 14506 2625 781 467302
— si 1 2057 684 258 124 3124
investigaciony [No 923 446409 13822 2367 657, 464178
desarrollo Total 924 448466 14506 2625 781 467302
Gasto en si 7 13668 3897 1201 441 19214
capacitaciony  [No 917 434798 10609 1424 340 448088
formacién otal 924 448466 14506 2625 781 467302

Fuente: CENEC; 2010, citado en INEC
Elaborado por: Karen Vanessa, Escandon Gémez

Extrayendo de estos datos un grafico vemos lo siguiente:

GRAFICO N° 6
GASTOS EN COMPETITIVIDAD EN LAS MICRO EMPRESAS

445034 446409 434798
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400000 No
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0 3432 057 13668
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de desechos capacitacion &
formacion
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ECUATORIANAS

Fuente: Investigacién del autor
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel
El grado de indefension de las microempresas en el Ecuador en lo
que se refiere a competitividad es sumamente preocupante. Esto nos

lleva a la siguiente pregunta; ;a qué se debe esta singularidad?

TABLA N° 8
FUENTES DE FINANCIAMIENTO
Financiamiento de: # PYMES Peso
Instituciones privadas 68320 70%
Instituciones publicas 9488 10%
Financiamiento sin
garantia 8949 9%
Otras fuentes con
garantia 5118 5%
Instituciones no
regularizadas 3636 4%
Gobierno 2540 3%
Totales 98051 100%

Fuente: CENEC, 2010, citado por INEC
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel
Esto nos permite elaborar el siguiente grafico donde se refleja el
abandono financiero del Gobierno y sus instituciones publicas. Lleva esto
a entender el poco interés que hay sobre este sector tan sensible de la

economia nacional.

GRAFICO N° 7
FUENTES DE FINANCIACION DE PYMES EN EL ECUADOR

Peso de financiacidn
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Fuente: Investigacién del autor
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel
Bajo esta investigacion de alcance descriptivo, podemos, ahora, si
investigar cual es la posible masa poblacional del sector metal mecanico a
nivel artesanal en Guayaquil. De esta investigacion de alcance

exploratorio pudimos concluir lo siguiente:

Segun el ClIU (Clasificacion internacional industrial uniforme) las
PYMES se distribuyen segun el grafico:

GRAFICO N° 8

ma% 3%

20%

Alimentos
Textiles

W Maquinaria

B Quimicos

® Madera
Papel e imprenta

W Cuero y calzado
21%

Minerales

m20%
CLASIFICACION CIlU PARA PYMES

Fuente: Plan nacional de desarrollo 2007-2010
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

Si consideramos, qué, los talleres artesanales metalmecanicos se
ubican en el 20% de maquinaria de acuerdo al grafico del CllU, podemos
comparar las microempresas reportadas en Guayaquil y sacar una

poblacion confiable. Veamos:

El INEC reporta 80175 microempresas si a esta cantidad le
extraemos el 20% correspondiente podemos afirmar con un grado de
confiabilidad intuitivo de que los talleres artesanales en la ciudad de
Guayaquil son aproximadamente 16035. Con estos datos a priori

podemos calcular la muestra poblacional:
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Calculo de la muestra para poblacion finita
B Z?Npq
n= e?(N—1)+Z?pq

De donde.-

n- tamano de la muestra (a calcular)

N- poblacion total, o, universo (16035)

z- porcentaje de fiabilidad (95% de confiabilidad; Z=1,96

p- probabilidad de ocurrencia (como no se conoce se usara 0,90)
g- probabilidad de no ocurrencia e- error de muestreo (q= 0,10)

e= Error estimado de la muestra (7%)

1,96%160350,9 % 0,1

= =53
" 0,072(16035 — 1) + 1,96%0,9 x 0,1

Esta muestra se escogera al azar en sectores de alta densidad de
presencia de talleres. A los talleres escogidos se somete a sus
propietarios a una encuesta previamente disefiada para establecer los
siguientes objetivos:

Establecer si existe un control incipiente de las normas de calidad

Si el propietario tiene afiliacion a algun gremio

Si conoce la gestidon de calidad en sus procesos para ganar

competitividad.

La encuesta en cuestion se dividira en las ocho preguntas:

1 ¢Conoce Usted, el reglamento delas normas de calidad

ecuatoriana?
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2 ;Ha asistido o recibido algun curso o seminario de gestion de
la calidad?

3 ¢Registra parametros de medicion en algun formato de las
partes y piezas elaboradas por su Taller?

4 ,Lleva algun registro de la satisfaccion de sus clientes?

5 ¢ Cuenta con diagramas de las actividades de sus procesos?

6 ¢ Sus clientes han aumentado en los ultimos dos afios?

7 No hay repeticion de los trabajos ejecutados, por resultados
negativos? (se califica alta repeticion con N; no repeticion con
MB)

8 ¢ Ha sido visitado por alguna Institucion publica para explicarle
los reglamentos de calidad y seguridad de los procesos y del

trabajador respectivamente?

A su vez, estas preguntas o items se ponderaran de acuerdo a la

escala de Likert de la siguiente manera:

TABLAN°9
ESCALA DE LIKERT

Alta repeticién nada 1
IDEM un poco 2
IDEM mas 0 meno: 3

4

Sin repeticion muy bien
Fuente: Investigacién del autor
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel
Por ultimo y previo a la interpretacion de los resultados se
sometera las preguntas a un anadlisis de consistencia interna para

establecer el grado de correlacion entre ellas en base a las varianzas.
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Su formula estadistica es la siguiente:

a = K ]—ZS,’]
K-1 S’
Resultados de la encuesta:
TABLA N° 10

RESULTADOS DE LA ENCUESTA A PROPIETARIOS DE TALLERES
METAL-MECANICOS

Total
N UP MM  MB  encuestados

Conoce Usted, el reglamento delas normas de calidad
ITEMA _ 2 15 5 15
ecuatorianas?

Ha asistido o recibido algdn curso o seminario de
ITEMB . 4 12 0 0 93
gestion de la calidad?

Registra parametros de medicion en algin formato de
ITEMC _ 15 8 15 505
las partes y piezas elaboradas por su Taller?

ITEMD  Lleva algun registro de la satisfaccion de sus clientes? 2 14 2 5 53
Cuenta con diagramas de las actividades de sus

TEME 9 25 9 0 3
procesos?

ITEMF Sus clientes han aumentado en los ltimos dos afios? 6 40 1 0 3

No hay repeticion de los trabajos ejecutados, por

ITEMG resultados negativos (e califica alta repeticion con N; 20 9 1 5
no repeticion con MB)
Ha sido visitado por alguna Institucion publica para

ITEMH  explicarle los reglamentos de alidad y seguridad de 3 3 0 15 53
los procesos y del trabajador respectivamente?

Fuente: Investigacion del autor
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

Analisis de consistencia:

Estos resultados se someteran ahora si, a la prueba de
consistencia, utilizando el coeficiente alfa de CRONBACH. Para tal efecto
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se ha clasificado las preguntas o items segun la escala de Likert como se

indico en parrafos anteriores.
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TABLA N° 11

ra

LASIFICACION DE PREGUNTAS

ITEM-A ITEM-B ITEM-C ITEM-D ITEM-E ITEM-F ITEM-G ITEM-H Suma

Sujeto
encuestado

12

10

10
12
10
10
11
13
11
12

10
1
12
13

12
12
10
11
10
17
10
14
13
14
20
13
16
21

14
15
16
17
18
19
20
21

22
23
24
25
26
27

14
14
11
20
16
12
21

28
29
30
31

32
33
34
35
36
37

12
13
21

21

38
39

16
21

24
16
10
21

4

42

43

24
16
25

45

46

47

26
23

49

24
21

50
51

27
27

+Vi7,521
Vt 30,868

52

53
Vi

0,89332366 0,97024673 0,24963716 1,44557329 1,81785196

1,404209

0,5616836 0,17851959

Fuente: Investigacion del autor

Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel
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Anadlisis Alfa de CRONBACH

Para someter a este analisis, se recurrira al software Epidat 4.1.

Epidat es un proyecto no lucrativo que se inici¢ a principios de los
afnos 90, en la Direccion General de Salud Publica (actualmente Direccion
General de Innovacion y Gestion de la Salud Publica) de la Junta de
Galicia. Consiste en el desarrollo y difusibn de un programa de libre
distribucion para el analisis estadistico y epidemiolégico de datos.

El Epidat 4.1, presenta una articulacion modular que facilita las
actualizaciones del programa, de forma que a partir de un entorno general

se pueden afadir médulos a la aplicacion.
El resto de caracteristicas de esta nueva versidén se concentran en
los tres elementos distintivos del programa, que son el entorno, el

contenido y la ayuda.

El contenido de Epidat 4 se estructuré en los 19 modulos

siguientes:
TABLA N° 12
EPIDAT 4
Disponibilidad
Modulo
Version 3.1 Versién 4.1
1.Analisis descriptivo No Si
2.Depuracion e imputacion
No En desarrollo

de datos

3.Muestreo Si Si



40

4 Inferencia sobre

parametros

5. Tablas de contingencia

6. Concordancia y

consistencia

7. Pruebas diagndsticas

8. Ajuste de tasas

9. Demografia

10. Estimacion de la
mortalidad atribuida

11. Regresion logistica

12. Analisis de supervivencia
13. Distribuciones de
probabilidad

14. Analisis bayesiano

15. Meta-analisis

16. Vigilancia en salud
publica

17. indices de desarrollo o
privacion

18. Medicion de
desigualdades en salud

Si

Si

Si

Si

Si

Si

No

No*

No

Si

Si
Si

Si

No**

NO**

Si

En desarrollo

Si

En desarrollo

Si

Si

Si

Si

En desarrollo

Si

Si

En desarrollo

En desarrollo

En desarrollo

Si
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19. Métodos de evaluacion

- No
economica
Fuente: Investigacion del autor
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel
TABLA N° 13

En desarrollo

[5] Alfa de Cronbach:
Entrada automatica:

Archivo de trabajo: C:\Users\carlin\Desktop\ITEns.xlsx

Tabla: Hoja2
Variables:
Items: A, B,C, D, E F,G, 8
Datos:
Namero de ftems: 8
NUmero de observaciones: 53
Resultados:
Alfa de Cronbach: 0,8644
Covarianza media: 0,4169

Item eliminado | Alfa de Cronbach:
0,8532]
0,8716)
0,8420]

0,8221
0,8623
0,8352
0,8378]

o|Nlo|lu|b|w |

0,8465| Se acepta la encuesta ya que se apréxima a uno la varianza del affa de combrach

ALFA CRONBACH

Fuente: Investigacién del autor
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

Donde:

. K: El numero de items

J Si2: Sumatoria de Varianzas de los items
e  St2: Varianza de la suma de los items

. a: Coeficiente de Alfa de CRONBACH

El coeficiente alfa de CRONBACH es de 0,8644 lo que indica que

se aproxima a 1, numero ideal o perfecto de consistencia. Por lo que se

acepta la estructura de la encuesta.
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Resultados e interpretacién de la encuesta.

Si, a los resultados obtenidos en la encuesta le extraemos su
frecuencia relativa y las medias de estas frecuencias obtenemos un dato

muy interesante:

TABLA N° 14
ITEMS o preguntas a responder N up MoM MB Total
C Usted, el regl to del de calidad
1 onoce Usted, el reglamento delas normas de calida 60% 29% % 0%

ecuatorianas?

Ha asistido o recibido alglin curso o seminario de
gestion de la calidad?

Registra parametros de medicion en algin formato de

3 . 28% 15% 28% 28%
las partes y piezas elaboradas por su Taller?

77% 23% 0% 0%

4 Llevaalgln registro de la satisfaccion de sus clientes? 60% 26% 4% 9%

Cuenta con diagramas de las actividades de sus

5 17% 47% 17% 19%
procesos?
6  Susclientes han aumentado en los Ultimos dos afios? 11% 75% 13% 0%
No hay repeticion de los trabajos ejecutados, por
7 resultados negativos (se califica alta repeticion con N; 38% 17% 23% 23%
no repeticion con MB)
Ha sido visitado por alguna Institucion pablica para
8  explicarle los reglamentos de alidad y seguridad de 66% 6% 0% 28%
los procesos y del trabajador respectivamente?
Media de la frecuencias 45% 30% 12% 14%  100%

FRECUENCIAS RELATIVAS DE LA RESPUESTAS A LA ENCUESTA

Fuente: Investigacién del autor
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel
De esta tabla de frecuencias relativas, podemos visualizar un
grafico que nos permita apreciar las condiciones de los talleres en sus
bases para llegar a cierto grado de competitividad.
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GRAFICO N° 9
MEDIA DE LAS FRECUENCIAS DE LAS RESPUESTAS

EN mUP m MoM MB

Fuente: Investigacion del autor
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

De este grafico podemos concluir que el grado de infecciéon
respecto a su participacién equitativa a nivel de competitividad en la
region es muy alta, lo que justifica ayudar a este sector en el

establecimiento de normas de calidad minimas para su despegue.

En el gréfico siguiente se puede identificar como el peso del
desconocimiento de las normas es enorme ya que se alejan del punto de

equilibrio (cero).
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GRAFICO N° 10
PUNTO DE EQUILIBRIO DE FRECUENCIAS

50%

MB UP

MoM

Fuente: Investigacion del autor
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel
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Conclusiones parciales:

Podemos concluir entonces, que los talleres metal-mecanicos en
Guayaquil se encuentran etapa incipiente y que, por lo tanto, debido a su
grado de conocimientos normativos se mantienen en perfiles muy bajos
respecto a la competitividad necesaria para participar en un mercado de
iguales oportunidades.

Descripcion PYMES Metal mecanicas

Este estudio abarca a aquellas microindustrias metal mecanicas
que trabajan sobre pedido. Su produccion utiliza como materia prima (por
lo general) planchas de acero de diferentes tipos y como insumos;
soldadura eléctrica o de oxiacetileno, pintura al horna (si es necesario).

Las maquinas y equipos principales se las puede catalogar en:

. Cizallas

o Dobladoras y/o plegadoras

o Roladoras

o Equipos de soldadura eléctrica

o Equipos de soldadura mix y/o Tic

o Equipos de soldadura de oxiacetileno
o Compresores

o Equipos de pintura

° Sierra neumatica

Plegadoras de chapas:

Por lo general este tipo de PYME utiliza plegadoras manuales. Su
precision es una combinacion de pericia del operario y el estado de las
muelas que aprisionan la chapa. Pueden doblar chapas con una eficiencia
del 90% hasta de 1/2"
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IMAGEN N° 1
PLEGADORA DE CHAPA

Fuente: Maquina & equipos metal mecanicos web
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

Dobladora de tubo:

Igualmente, por lo general este equipo es manual y mantiene su

eficiencia hasta 5"

IMAGEN N° 2
DOBLADORA DE TUBO

Fuente: Maquina & equipos metal mecanicos web
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel
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Roladora de chapa:

Esta sirve para dar forma cilindrica a la chapa escogida. Su
tolerancia abarca hasta 1/4".

IMAGEN N° 3
ROLADORA DE CHAPA

Fuente: Maquina & equipos metal mecanicos web
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

Soldadoras eléctricas

Estas, por lo general pueden ser para produccion intermitente con
palillos de soldadura. Para producciones corridas TIG o MIX con

proteccion de gases.

IMAGEN N° 4
SOLDADORA ELECTRICA

rofesional
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Fuente: Maquina & equipos metal mecanicos web
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

Oxiacetileno:

Esta presenta una combinacion de oxigeno y acetileno, con cuya

mescla se puede soldar y cortar chapas y tubos.

IMAGEN N° 5

EQUIPO OXIACETILENO

Fuente: Maquina & equipos metal mecanicos web
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

Compresor:

Este es comunmente utilizado por las PYME metal mecanicas para

el proceso de pintado

IMAGEN N° 6
COMPRESOR
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Fuente: Maquina & equipos metal mecanicos web
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

IMAGEN N° 7
PRENSA HIDRAULICA

Fuente: Maquina & equipos metal mecanicos web
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel

Procesos Agregadores de valor:

En este tipo de PYME, es decir metal mecanicas dedicadas a
elaborar productos unicos o en serie sobre pedido. Que realmente son
convertidores 0 sea que agregan valor a partir de partes y piezas, no de
materia prima, como por ejemplo transformar chapas de metal, ya sea de
hierro o acero, ensamblarlas a tubos u otra parte y pieza, procesarlas y

pintarlas para obtener un producto util para el usuario.

Flujo Agregador de valor:

En la micro industria dedicada a este tipo de procesos, entran
diferentes tipos de pedidos, sin embargo el proceso es generalmente el
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mismo, introduciéndose, segun sea el caso, alguna variante. A

continuacion se describe este tipo de proceso agregador de valor.

TABLA N° 15
FLUJO ADMINISTRATIVO DE UNA METAL MECANICA
Client  Gerente Compras Procesos  Despacho

e propietario

. Inspecciona

Plano "
Almacena planos
S \

[
Desarroll

presug

Inspe | Cobra

. «
cciona anticipo

emite orden

Ly e
Decid = entr v
Acepta d
€ No planos

Recibe Inspeccipna
orden, elabora O
——procesa, orden de

ce trabajo ﬂ
pedidc

A
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Inspecciona Se fabrica,

y entreg inspecciona

material >
Se envia Embala
producto a almacen

bodega
Orden de

trabajo [j

terminada

a \/

Emite orden

<
de entrega

comunica a

clierlﬂi JE]

ejdase

[ ]

»
>

finspecciona v Coteja
[ ] con
_D_e&id.e‘ cliente
No acepta
Cancela
factura

Fuente: Investigacion del autor
Elaborado por: Eng. Ind. Arcos Coba Angel
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MODELO DE GESTION

Objetivo General

Establecer las normas de calidad vigentes en el Ecuador y

adaptarlas a este tipo de PYMES.

Objetivos Especificos

Metas

Dar a conocer mediante induccién, las normas basicas de
calidad y su gestion, con la prioridad de subir el estandar de
calidad en los procesos, producto final e integracion del cliente.
Identificar las variables principales y sus respectivos
indicadores medibles.

Disefar formatos de control y gestion de la calidad, amigables
con el nivel cultural de los actores.

Capacitar sobre los procesos de produccidon y servicios a
propietarios y obreros de PYMES metal-mecanicas

Capacitar sobre manejo de inventarios y desperdicios.
Incentivar la aplicacion de las técnicas de calidad total y

mejoramiento continuo.

Adaptar de forma paulatina y continua las condiciones de
calidad en los diferentes procesos, para conseguir un nivel de
competitividad regional, que cumpla las exigencias de las
normativas regionales.

Desarrollar, aplicar y mantener actualizado un Plan de calidad

sostenida.
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J Garantizar los derechos de informacién, consulta vy
participacion de los trabajadores.

o Promover acciones periddicas en los trabajadores para
aumentar sus conocimientos sobre procesos productivos.

o Garantizar la formacion teorica y practica necesaria, tanto a

nivel técnico como mejoramiento continuo.

Normativa principal.- Para efecto de este tipo de talleres, el
proceso principal de calidad esta en los diferentes tipos de soldadura, ya
sea eléctrica y/o de oxi-acetileno. El equipo que contribuya a disefiar esta
propuesta debe tener como linea base las directrices de las normas de
calidad para soldadura vigentes en el INEN.?

Los factores que se enuncian en esta norma son los que deben
considerarse para evaluar a las empresas que utilizan procesos de
soldadura en la fabricacidén, respecto al cumplimiento de los requisitos

necesarios para realizar su tarea.

Para algunos tipos de fabricacion, determinados aspectos pueden
no ser importantes, mientras que para otros deben considerarse factores

adicionales.

Por ejemplo, la falta de experiencia en la fabricacién de ciertos
productos soldados puede determinarla necesidad de realizar ensayos
mas extensivos y que, en ciertos casos, aun deba recurrirse a la
fabricacion de prototipos a ensayarse, aspectos que serian requeridos
para un nuevo fabricala o contratista que incurra en un nuevo campo de

fabricacion, a fin de satisfacer con su aptitud a un futuro cliente.

> NTE INEN 600:2013
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Cada caso debera ser evaluado con relacion a la aplicacidon
particular y a los requisitos especificados en las regulaciones vy
especificaciones en vigencia, o a través de la autoridad de inspeccion.

Objeto

Esta norma sirve de guia para evaluar la capacidad de una

empresa para realizar una fabricacion particular.

Para tal objetivo, la norma enuncia la informacién y criterios

técnicos que deben ser considerados.

Alcance

Esta norma se aplica a las empresas, talleres y sitios de instalacion
en campo que utilizan la soldadura de metales y sus aleaciones como un
medio principal de fabricacién.

Disposiciones Generales

Informacion a Solicitarse

Nombre da la firma, division, tareas, departamento y situacion.
Debe suministrarse la suficiente informacién para identificar
adecuadamente la localizacion y departamento responsable de los

trabajos de soldadura que vayan a realizarse.

Organigrama de la empresa. Que muestre la estructura
departamental de la firma o division, incluyendo nombres y niveles de
jerarquia y responsabilidad, en la extensidn necesaria hasta alcanzar el
producto u obra terminada (disefio, produccidn, inspeccion, ensayos,

etc.).
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Referencia a suministrarse.

Trabajos realizados. Que indique las obras mayores terminadas,
sus fechas, datos y, si fuera posible, la ndmina de los ingenieros

supervisores.

Aprobaciones. Cuando la suficiencia de las empresas sea
aprobada por entidades independientes, tales como organismos de
inspeccion, de seguro u otras autoridades, debe proporcionarse toda la

informacion necesaria respecto a dicha aprobacion.

Disposiciones Especificas

Factores técnicos.

Naturaleza del trabajo. Concierne:

a) El campo de fabricacion, por ejemplo: recipientes de presion,
tanques, barcos, tuberias, estructuras, equipo eléctrico pesado,
etc.;

b) la categoria del trabajo en el campo que se haya obtenido,
experiencia, por ejemplo, trabajos que han sido terminados de
conformidad con regulaciones, normas o especificaciones
nacionales u otras de referencia;

c) trabajos realizados en grande o pequefia escala.

Capacidad de fabricacion en planta o sitio de obra.

Este aspecto debe contemplar los detalles de las posibilidades
ofrecidas por las areas de trabajo y la disponibilidad de equipo para

manejo y manipulacion, tomando en cuéntalas medidas de seguridad con
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respecto a la capacidad del equipo y tamario de fabricacién que puede ser

realizada

Las empresas pueden obtener un equipo particular a su debido
tiempo, para cumplir los contratos o subcontratos de obra. Materiales con
los cuales existe experiencia de fabricacion, que incluyan los tipos de
metales y aleaciones y su rango de espesores. Considera los tipos de
materiales en términos generales, tales como: aceros ferriticos, aceros de
baja aleacion, aceros aleados, metales no ferrosos y susaleaciones, etc.,
con los cuales exista experiencia de fabricacién. Debe senalarse también
la experiencia especial, como en la fabricacion de recipientes revestidos o
soldaduras de diferentes metales.

Procesos de soldadura y complementos disponibles para cada
metal o aleacion. Debe enunciarse la disponibilidad de los procesos
generales y especiales (ejemplo: revestimiento de acero inoxidable
mediante franjas por arco sumergido), sin ser necesario detallar la

capacidad de cada elemento de la planta.

Capacidad para tratamientos térmicos. Debe incluirse el tipo y
capacidad de los equipos, especificando si su uso sera en la planta o sitio
de la obra. Ademas, debe sefalarse el rango de temperatura, sus
métodos de medicion y control, la conveniencia y adecuacion para los
diferentes tipos de tratamientos térmicos, incluyendo el precalentamiento

y calentamiento posterior.

Nota 1. Debe considerarse el hecho de que algunas companias
realizan prefabricados en sus talleres y el en-samblaje lo hacen en el sitio
de la obra. Otras efectuan trabajos especificos solamente en el taller o en

el campo.
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Calificacion de soldadores (soldaduras manual, semiautomatica y
automatica). La calificacion de soldadores debe estar de acuerdo al
equipo que posee la empresa, sefialando la disponibilidad y numero de
los soldadores empleados, la naturaleza de los trabajos realizados y las
pruebas pertinentes que han aprobado.

Investigacion y desarrollo. Las aplicaciones que se consideren de
importancia (por su tamano, seguridad, etc.), deben ser resultado de su
respectiva investigacion y desarrollo técnico, incluyendo los estudios de
disefio realizados por la empresa.

Medios para asegurar y garantizar la calidad procedimientos de
inspeccion de soldadura o supervisién y evaluacién de subcontratistas.
Debe considerarse la disponibilidad de un laboratorio apto para realizar
los ensayos mecanicos, metalurgicos y no destructivos, asi como la
existencia del personal calificado que asegure el eficiente funcionamiento

del laboratorio.

Deben mencionarse los métodos particulares de ensayos no
destructivos y detalles de los procedimientos de control de calidad
rutinario. Si la firma no posee las instalaciones y equipos necesarios para
realizar los ensayos, podra solicitar dichos servicios a laboratorios
autorizados y entidades inspectoras, las mismas que deberan describirse.
Debe especificarse la extensidn de servicios en la cual el fabricante hace
uso de contratistas y las medidas que tome para controlar la suficiencia
de éstos.

2.1. Resultados e impactos esperados

El resultado que se espera obtener del presente estudio es un

producto de normas ISO 9001 para PYMES vy talleres artesanales metal-
mecanicos, con todos los pasos e indicadores de gestion.
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El impacto que se espera obtener, en caso de las PYMES vy talleres
artesanales es que una vez que lo implemente y aplique es la calidad total
en todos los procesos y la potencializacion de los procesos.
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