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RESUMEN GERENCIAL

El presente proyecto se desarrolla en la empresa Plastimex S.A. ubicada en
la entrada principal a Palmares de Alajuela, contiguo a la autopista Bernardo Soto.
Es una empresa dedicada a la comercializaciéon de productos de plastico enfocada
en la importacion y distribucion de éste tipo de producto, pero respaldada en la
actualidad por una planta de produccién en donde se fabrican productos de la
marca Plastimex. Esta empresa es conocida por sus distintas lineas en plastico,
entre las que cabe mencionar: la linea agricola, avicola, la linea de hogar y la linea

de jardin y playa.

La planta de produccién fue creada de una forma empirica por parte de los
duenos por lo que no se concibid la creacién de una estructura operacional
adecuada y la documentacién pertinente para la realizacion de las actividades y la

toma de decisiones.

En la primera etapa, se especifican las caracteristicas de la empresa con el
fin de tener una vision global de la empresa. El proyecto inicid con la descripcion
de los procesos de la empresa en donde qued6 claro el flujo que origina un
producto acabado, permitiendo entender y crear el conocimiento previo para

desarrollar un mejor analisis critico.

Lo anterior permiti6 reconocer a un nivel macro la necesidad de procesos y
actividades en lo que respecta al flujo de informacion y las documentaciones que

se deben llevar con el fin de recopilar informacion para la toma de decisiones.

Se utilizo una lista de verificacion que fue extraida de los requisitos
expuestos en la norma I1SO 9001, con la cual se calificé el area de produccién de
la empresa. Los resultados obtenidos en este chequeo demostraron Ia existencia
de brechas importantes que impiden que los requisitos de la norma sean

conformes.

Al tomar la falta de un sistema de gestion de calidad como una de las

principales oportunidades de mejora para la empresa se realizé un diagrama de



Ishikawa, de donde se va desprendiendo la necesidad de documentos que faciliten
la recoleccién de informacion para apoyar la toma de decisiones; y un adecuado

establecimiento de los procesos llevados a cabo en la planta de produccion.

Por ditimo con base en los problemas encontrados con las herramientas
antes mencionadas se realizd un analisis sklar donde se priorizaron las
oportunidades de mejora, por parte de la contraparte y el grupo de trabajo para
determinar el area de enfoque, resultando ser el area de produccién y calidad,

que obtienen calificaciones respectivas de 5,55 y 5.65 en dicho analisis.

En la etapa de disefio, se desarroll6 el objetivo de: desarrollar propuestas
de mejora que orienten a la empresa hacia la definicién de un sistema de gestion
de calidad en el area productiva, dando énfasis a la definicion de los procesos, asi

como a las documentaciones, siempre focalizados en la mejora continua.

Como primera actividad de disefio se plante6 un modelo del sistema de
gestion por procesos enfocado en un proceso de mejora continua, por medio de la
redefinicion de los procesos en el area de produccion, asi como el disefio de los
procedimientos y las respectivas documentaciones, donde se deben originar un
procedimiento de auditoria que genere la mejora continua en todos los

procedimientos de la planta.

Debido a que la empresa se encuentra en sus primeros pasos en lo que
respecta a la normalizacion de sus procesos, se definieron algunos aspectos
clave para la guia y apoyo de la creacion de un enfoque basado en procesos
como lo son: el objetivo, la politica de calidad, los alcances, las limitaciones y la
definicion de todos los procesos clave para la realizacion del producto en la

empresa.

Una vez establecidos los procesos, se procedio a la definiciéon y
documentacion de los procedimientos necesarios para estructurar la realizacion
de las diferentes actividades y tareas. Ademas se crearon los documentos
pertinentes para la recoleccion de datos de los diferentes procedimientos de la

planta de produccion.



En la etapa de validacion del proyecto se planted el objetivo de mostrar si
la gestién basada en procesos propuesta es factible para la implementacion en la
planta de produccion de la empresa Plastimex S.A., con la finalidad de consolidar

el proyecto y comprobar su funcionalidad.

En la presentacion del proyecto a los miembros de la administracion y
personal de la planta de produccion, se obtiene una respuesta optimista en cuanto

al planteamiento desarrollado.

Uno de los aportes del proyecto es el manual de procedimientos, el cual al
ser revisado por un consultor se mejoraron ciertos aspectos que alinean aun mas

el mismo con la propuesta de la norma 1ISO 9001.

Por dltimo, en cuanto a la reduccion de brechas, se logran cerrar las
mismas en un mayor grado porcentual, ya que se crea una base para la
recoleccion de informacion y se desarrolla una guia para la realizacion de las
tareas que permiten apoyar las operaciones en planta y tomar decisiones con
mayor grado de certeza, pero aln asi las brechas no se cierran del todo, ya que
existen otros ambitos en los cuales se debe mejorar para satisfacer las exigencias

de este tipo de gestion de calidad.



INDICE

INTRODUGCCION. ......ceeieeeeeeeeeee ettt 13

CAPITULO I. PROPUESTA DE PROYECTO ......uttiiiiiiiiiiniiiriee et 15
1.1 PrODIEMALICA ...cveeeeeeeeieeeeeee ettt et sttt 15
1.1.1 Descripcion general de 1a empresa.............eenicenscnienen 15
1.1.2  Ambito organizacional donde se realizara el proyecto.........cvevveunssrvennnnnns 15
1.1.3  Eje tematico que se va a abordar................ccoveiiienirninneininieee 15
1.1.4 Enunciado del Problema ...ttt e 16
1.1.5  Justificacion del Problema ... 16
1.2 Obijetivo de 12 INVESHIGACION ..ottt rerens st et 16
1.3 Alcances Y MITACIONES .....c..oociieeete ettt e saesese s sa s sas s s snsenaes 17
1.4 Beneficios teOriCO-PractiCos.........cooriiiiiiiccee s 17
1.4.1 Para [a soCiedad............cccoecviiiiice e 17
1.4.2  Para la disciplina de la Ingenieria Industrial ... 18
1.4.3  Para la entidad organizacional...........cc.cocoiiieienncnennii s 18
1.4.4  Para el estudiante.........ccooovirireeiniiee 18
1.5  Metodologia general.. ..o 19
1.6 CrONOGIAME ...c.oecvevevereiieerereieseseseresensis st ese st se sttt s A eSS 20

CAPITULO Il. MARCO TEORICO ..ottt 21
2.1 NOIMA ISO Q00T .oeeeeeeeeeeeeeeeeeteee et etems sttt st st s s r e e b s s et s s et s b e e sttt 21
2.2 Enfoque basado €N PrOCESOS .........ceereitiitiiierersermiisisss st 25
2.3 Sistema para 1a gestion........coooeiiiiiii 27
2.4 MEJOra CONLINUA .....cueveeerereeeceenieieectcieirie et cr st e b bbb bbbt 27
2.5 DOCUMENIACION.....coooeeeeeeeeeeeee et eeeie e e eeer e e e eaeeeetaseeeesseaeeeassssaeeeesnsaaeseesanneeessenann 27
2.8 MEAICION ...t e st ettt e s taeareeaeens 28
DT ANANSIS..coi ettt ae e e e e 28
2.8  CoNCEPLOS GENETAIES.....c..oiiiiiiiii e e 28
2.8.1 CAlAAG ... e 28
2.8.2 REQUISTEO ...ttt e 28
2.8.3  NOMMANZACION .....cooeieiieieee ettt 29
284 N O T A oo e 29



2.85 Evaluacion de 12 conformidad ... rrieeeriereeeteeecenereesssenrene e ssnnnnes 29

2.8.8 PrOCESO .o oot e et et e ettt as bbb R et a sttt 29
2.8.7  ProcediMmiBNtO........cociciieieeieieieteeeeeerercereste et 29
2.8.8  SISIEMI@ .ottt e s 30
2.8.9 La estructura de responsabilidades ... 30
2.9  Descripcion de herramientas............cernnnenini e 30
2.9.1 DiIagrama de flUJO .......cccvcrceueermiiiiirireesess ettt s 30
29.2 Diagrama de Causa y EfeCtO ... 30
2.9.3  Listade VerifilCacion ........cccooiinieiiicrcee e 30
CAPITULO 111. DIAGNOSTICO......ccctiiiiuriniiririnteeceeeereaeessnaensssssse s sssssscs 31

3.1 Objetivo de diagnOSHICO.........cccoviriiiirirerceetre s 31
3.2 Metodologia para diagnOStCO...........ccuccvivviiieereieeecirreese et 31
3.3 Procesos de la €MPreSa ........oooieieeiiiieieeeeiecie sttt 31
3.3.1 Diagrama de NIVEL ...........ccouioeriieiieieeeeerie et e 32
3.3.2  Diagrama de flUjo.......cocoereieeneieircicire et 39
3.3.2.1 DesCripCiON Al PrOCESO .......c.covvmrirmimiriiiess et 39
3.3.2.2 Diagrama de flUJOS .....c.cociimmrmnisne et 40
3.3.2.3 Descripcion de 1as MAQUINGS .......ocecveeueiriicreiccn s 45

3.4 ANAIISIS A8 DIrECRAS. .. .coeeeeiieeceeteree sttt 46
3.41 LiSta A& CREQUEO .......vvcerececietrieisisiet st 46
3.4.2 Diagrama de IShIKaWa ... 49
3.4.3  ANANSIS FODAC . ..... ottt asssssas sttt s st 53
3.5  Analisis de alterNatiVas ......cccceveieerereniieneee s 56
3.5.1 Definicion de alternativas.........c.ccoceeniniinii 56
3.5.2  ANALSIS SKIAT ..cceeiiiiieeeee e e e 57
3.6 Conclusiones de diagnOStiCO............ceiueeiiiereiireee et 59
3.7 Recomendaciones de diagnOStiCO .......ccoviiiiiiiiiiniee e 60

CAPITULO IV. DISENO ...ttt 61

4.1 ODbjetivo e dISEMO ... 61
4.2 Metodologia de diSEN0 ... 61
4.3 Ciclode mejora CONtINUA ..., 62



4.4 Planificacion el SISTEIMA........ooo oo e e e e e e e e e e e e e eesrersereareraneaeneeess 64

441 ODJEEIVO ...ttt ettt et 64
442  Politicade calidad........c.coocoviriiiiiiiiicciitcrtece et 64
A.4.3  AlCANCES .ottt e ettt et e s 64
4.4.4 LIMItACIONES ...ttt sttt b s s n s 65
4.5 Redefinicion de [0S PrOCESOS ......cocuireieieeieieeieiecrereee ettt 65
4.5.1 Proceso de prodUCCION...........cocuvrerieriineneeeenre ettt 65
4511 Definicion de entradas y salidas de los procesos productivos..................... 68
MOTIAO ..ttt se e e e b e ts 68
MEZCIAAO ...ttt 68
INYECCION ...t e 68
4.5.2  Procesos de apoyo relacionados @ producCion..........o.cceeuuerumcrimrinecrinneonennne. 69
4.6 Definicion de [0S ProCEAIMIENTOS .......ccveeveeereeeeeeeereesressesseessesaeseesesscacssresscssassasnasasenes 71
4.7 CONCIUSIONES A QISEMO..........ooooerreecrereeeisasssse s eaess e esssnes s asss s sssnses 74
4.8  Recomendaciones de iSEM0.........ccceiveuieruriirrierrereirciesciseee st saess s sssssssssanesns 75
CAPITULO V. VALIDACION..........oooiioieeeneecieeeee et 76
5.1 Objetivo de validaCion ............cueeeeeeeeieecteitet ettt 76
5.2 Metodologia de ValidacCion ... 76
5.3  Comparacion con el analisis de brechas.............c..ccoocvvieiniiiinnincince, 76
5.4 Presentacion a administrativoS Y OPErarioS ..........ccveveeveciirseenieeieeeeeeceeeeseeeieenanan, 77
5.5 Revision de 10s procedimi€ntOs ..o 79
5.6  Conclusiones de validacCion ...........cccoeiriiririinieciinineee e 80
CONCLUSIONES GENERALES ..o 81
RECOMENDACIONES GENERALES ...t 82
BIBLIOGRAFIA. ...ttt 83
ANEXOS L. 85

Anexo 1: Lista de chequeo para visualizar las brechas existentes
Anexo 2. Evaluacion inicial de brechas

Anexo 3. Manual de procedimientos

Anexo 4. Evaluacion de brechas post-diseno

Anexo 5. Documentos de validacion

Vi



INDICE DE CUADROS

Cuadro 1. Metodologia de ProYECLO...........c.c.oeeieieeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et e, 19
Cuadro 2. Metodologia para diagnOStiCO ..........c.oueveieeeiiieiceeceeee et 31
Cuadro 3. Escala de calificacion para brechas.............c.oouoeceeueeeeeeeeeceeieeeeeee e, 49
Cuadro 4. ANALISIS FODAC ......... ...ttt ettt e e e e e e e eeee e eesesneesen 55
Cuadro 5. Ponderacion de factores CritiCOS.........c.ooiviiiiiiciiieeeeeeeeeeeeeee et e, 57
Cuadro 6. Escala de CalifiCACION.............cooueeeieeeeeeeeeeeeeeet ettt e st e e eeeeaan 57
CUAAIO 7. ANALISIS SKIAT........oeeeieeeeeieeeeeeeeeeeeee et ettt ee e e e e s e ee st e st et et esaesneneeseeaens 58
Cuadro 8. Analisis SKlar. CONINUACION .........ccocveuiveeieeeeeeeeereeieeere et rereeseree st seeeeees 58
Cuadro 9. Metodologia de dISEMO ..........ccewueerirrerrriereeeeerescierei it sesans 61
Cuadro 10. Metodologia de ValIAACION ..........cc..eereeeeeereeeeeseierscnereesessenesessessesseasessesessessesasens 76
Cuadro 11. ESCala d€ @VAIUACION.........o.oeeeeeeeeeeseeeeeeesieteeseseessesesssssessessssesssessesssssssesssaesesnsens 77
Cuadro 12. Participantes de la reunién de presentacion de proyecto..........cceveccirucecnnee. 78
Cuadro 13. Operarios entrevistados para validacién de procedimientos .............cccceueuece. 78

INDICE DE FIGURAS

Figura 1. Cronograma de aCtiVIdAAES............ovvveeeeeeeeeeeeeesese e eereeesese e eesreseesestesreesssses s 20
Figura 2. Diagrama de procesos desde las entradas hasta las salidas del sistema............ 33
Figura 3. Diagrama de MaCTOPrOCESOS ...........oeowiuveieeeeeeeeeeeereeeeeeeseesestsessansessasssssassssssesenanes 34
Figura 4. Diagrama nivel O con interrelaciones de [0S procesos.......ccoueveeeererevevesereserennn. 35
Figura 5. Cédigo para interpretacion de diagQramas .................ccevuvveueeeeeeeverereeeesessesrseseeenans 36
Figura 6. Diagrama de nivel 1 en el proceso de produccCion..............ccccceeeevereeeererereeseenenenne. 37
Figura 7. Diagrama de nivel 1 para procesos periféricos o de Servicios...........cccccoeevruennn..... 38
Figura 8.Descripcién general del proceso productivo ...............c.cceeeieveiiveeeeeeseeeeceeen, 40
Figura 9. Diagrama de flujo de recepcion de materia prima .............ccceeeveeeereeeeveeceeeeee.. 41
Figura 10. Diagrama de flujo detallado..........c.ccccccniminnriiiieeceeeeeeeeeeeee s 42
Figura 11. Diagrama de flujo del proceso de molido..............c.c.coveveeeeececvreseeeeeree 43
Figura 12. Diagrama de flujo del proceso de mezclado.............o.eeeeeemeeeoeeeoeeoo 43
Figura 13. Diagrama de flujo del proceso de INYECCION ... 43
Figura 14. Diagrama de flujo del proceso de reVision.............oooooeveoemeeoomoeoooooo 44
Figura 15. Diagrama de flujo de almacenamiento temporal ..........coooooveomooo 44
Figura 16. Diagrama de flujo de los procesos de mantenimiento de maquinas................... 45
Figura 17. Diagrama de Ishikawa para el andlisis de la faltade un SGC..................___ 50
Figura 18. Ciclo de mejora continua ................ccocooeemmnivomonioooooo 63
Figura 19. Diagrama de proceso de produccion..................oo.oooovoeeomoeoo 66
Figura 20. Procesos de @pOyo.............co.iimiiuiiiiioninecneieeoeoeeoeeceeeeee oo 69

Vil



INTRODUCCION

La necesidad de mantener la competitividad en un mundo globalizado hace
necesario que las empresas tengan en mente o inicien los procesos de
implementacion de certificados internacionales, ya sean concernientes a gestion
de calidad o ambiental. Esto por cuanto, se constituyen en un medio para que los
clientes (cada vez mas exigentes), seleccionen aquellas empresas que brindan un
servicio o producto de calidad bajo estandares que permiten la adquisicion de los

mismos con un mayor grado de seguridad.

Por otra parte, al considerar que la planta de produccién de la empresa
Plastimex S.A. fue creada bajo una estructura muy empirica, en donde las
metodologias de trabajo no han sido planificadas adecuadamente, hace necesario
iniciar un proceso que bajo la filosofia de satisfaccion al cliente y mejora continua,
brinden herramientas adecuadas para desarrollar y mejorar un area que cada vez

adquiere mayor relevancia dentro de la organizacion.

Por la razén anterior y como parte de la propuesta de proyecto (Capitulo 1)
que se debe de plantear, es que se propone como tema de proyecto: “La mejora
de los procesos en el area de produccion de la empresa Plastimex S.A., desde la
perspectiva de la norma ISO 9001"; utilizando el ciclo de mejora continua que

permita el desarrollo de un sistema basado en procesos.

Por lo tanto para el desarrollo del tema anterior, el proyecto se conforma de
tres partes fundamentales que deben guiar hacia el cumplimiento de los objetivos
trazados, la estructura del proyecto a saber se compone de: diagndstico, disefio y
validacion. Cada una de estas partes se considera como un capitulo separado

dentro del documento, por lo que el proyecto en si se conforma de cinco capitulos.

El primer capitulo corresponde a la propuesta de proyecto, en donde se
describe de forma general la problematica a tratar medio de las evidencias y

necesidades encontradas en la empresa.
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En el segundo capitulo, se encuentra el marco tedrico, el cual tiene como fin
ubicar el contexto en el cual se desarrolla el proyecto, ya que describe el eje
principal de la propuesta y define los términos necesarios para facilitar la

comprension del tema.

En los capitulos tres, cuatro y cinco, se ubican de forma respectiva el
diagnéstico, disefio y validacion, necesarios para obtener los resultados

planteados y el cumplimiento de objetivos trazados.

El diagndstico define si la problematica planteada del proyecto acierta con
las necesidades reales de la empresa, delimitando el campo de accion de forma
que los esfuerzos se concentren sobre aquellos puntos que inciden en mayor
grado sobre las necesidades detectadas. Es decir, el diagndstico deja el camino

claro para el desarrollo de la siguiente etapa.

El disefio de la propuesta brinda al area de produccion de la empresa, de
una herramienta que delimita las actividades de cada miembro, ademas de
disponer de la documentacion necesaria para orientar el desempefio de los
operarios, e inclusive la recoleccion de informacion que es importante para la toma
de decisiones y la retroalimentacion en busca de cerrar el ciclo que permita la

mejora continua.

En la validacion se procede a la exposicion del proyecto a los
administrativos de la empresa y al personal directamente relacionado con el
desarrollo de la propuesta, con el fin de discutir y retroalimentar de forma
pertinente el disefio planteado. Por otra parte, también se discute con un auditor
calificado, el planteamiento de los procedimientos disefiados para conocer si los

mismos se alinean a la norma ISO 9001.
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CAPIiTULO I. PROPUESTA DE PROYECTO
1.1 Problematica

1.1.1 Descripcion general de la empresa

Plastimex S.A. es una empresa dedicada a la comercializacion de
productos de plastico, enfocado en la .importacién y distribucion de estos
productos. En los ultimos afios la empresa viene creciendo, adquiriendo mayor

relevancia la parte productiva de la empresa.

Actualmente, Plastimex S.A. es conocida por sus distintas lineas en plastico
entre las que cabe mencionar las lineas: agricola, avicola, de hogar, de jardin y
playa. Ademas, hoy dia la empresa esta comprometida en unir todos sus
esfuerzos para lograr ser los lideres en este sector, bajo una filosofia empresarial

agresiva y comprometida con la excelencia.

1.1.2 Ambito organizacional donde se realizara el proyecto

La realizacién del proyecto se llevara a cabo en el area de produccion de la
empresa Plastimex S.A., debido a que la planta fue creada de una forma empirica
Yy no se posee una guia para la realizacion de las operaciones que permita
visualizar las necesidades en cada uno de los procesos y la documentacion

pertinente para llevar a cabo las actividades y la toma de decisiones.

1.1.3 Eje tematico que se va a abordar

Para el desarrollo del proyecto se recurrira al analisis exhaustivo de los
procesos, para determinar las oportunidades de mejora por medio de la evaluacion
de los procesos segun la norma ISO 9001. Se desarrollaran las estrategias que se
deben seguir para mejorar los procesos productivos mas relevantes, dejando claro
el camino para que al mediano o largo plazo se sienten las bases para la
implementacion de esta norma. Las mejoras propuestas deben orientar hacia la

toma de decisiones y facilitar la mejora continua.
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1.1.4 Enunciado del problema
¢, Cémo mejorar los procesos productivos desde la perspectiva de la norma
ISO 9001 en la empresa Plastimex S.A., de forma tal que se permitan la mejora

continua en las actividades de la planta?

1.1.5 Justificacion del Problema

La produccion de la planta es realizada en su mayoria de forma empirica,
por lo que los procesos productivos son realizados a criterio del operario, que al
ser en su mayoria poco capacitados, la toma de decisiones de los mismos se ve

limitada.

El diagnostico preliminar se basoé en la aplicacion de una herramienta que
permitié detectar el area de accién y las posibles oportunidades de mejora en los
procesos productivos, en donde se determiné como raiz, la falta de un control de

calidad y la falta de documentacion a través del proceso productivo.

El chequeo reveld que la planta de produccion no tiene definida una guia
para el trabajo diario, por lo que usar la norma ISO 9001 como referente en su
principio de gestion de calidad, servird de fundamento para determinar las
actividades que permitan mejorar los controles y la documentacion de la

produccién.

Sin dejar de lado el interés que tiene la empresa en el mediano o largo
plazo en implementar la norma ISO 9001, el proyecto se orienta a definir cémo
mejorar los procesos productivos, considerando los requisitos que sobre éstos
procesos se deben considerar para disminuir las brechas existentes con la norma

en cuestion.

1.2 Objetivo de la investigacion

Mejorar los procesos productivos de la empresa Plastimex S.A utilizando
conceptos de la norma la ISO 9001, con el fin de disefar un sistema de gestion

enfocado en la mejora continua.
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1.3 Alcances y limitaciones

En el proyecto no se pretende utilizar la norma ISO 9001 para certificar a la
empresa en este tipo de norma, sino mas bien realizar las mejoras respectivas con
base en los conceptos de esta norma, para que posteriormente mediante la
continuidad de! proyecto se implemente la misma al mediano o largo plazo, esto

ya fuera del alcance del proyecto.

Otro punto que se establece es que en la realizacion del proyecto no se
pretende tomar todos los conceptos de la norma, por lo que se delimita a mejorar
los procesos productivos con base en la definicion del sistema de gestion por
procesos, por medio del redisefio de los procesos Yy las documentaciones
relacionadas para definir los procedimientos y la auditoria necesaria que permita

cerrar el ciclo de mejora continua.

Como limitaciones del proyecto, dado que la empresa da sus primeros
pasos hacia un sistema de gestion de calidad, la gerencia no conoce las
implicaciones y los conceptos que encierra este tipo de normas, por lo que no
existe una cultura empresarial en este sentido, lo que puede generar que el
proceso de induccién o recoleccién de informacioén se vea afectado debido a que

no existe tal cultura en el area del proyecto

1.4 Beneficios tedrico-practicos

1.4.1 Para la sociedad

Con el desarrollo del proyecto se pretende que los clientes finales, tanto
nacionales como internacionales, puedan adquirir un producto de calidad y con
buenas practicas de realizacion, de forma tal que el producto cubra con la

necesidad que lleva al cliente a adquirir el mismo.

Aqui es relevante mencionar que al consolidar la empresa, se asegura a los
trabajadores estabilidad laboral, y al impulsar un crecimiento ordenado, en el
mediano plazo se pueden crear nuevas puestos de trabajo que siempre

contribuyen al desarrollo social.
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Con el mejoramiento del proceso productivo de la planta de produccién, se
espera la optimizacion de los recursos usados, lo que llievara a un desarrollo mas

sostenible.

1.4.2 Para la disciplina de la Ingenieria Industrial

Al crear un sistema que busca la mejora de los procesos productivos de la
planta, asi como la utilizacién de las maquinas, métodos de trabajo y los recursos
utilizados por la empresa, se pretende optimizar su uso para cada una de las

operaciones.

El cumplimiento de estos objetivos en la planta de produccion de Plastimex
S.A., ratificara el renombre de la carrera en una entidad que forma profesionales
comprometidos con la innovacién, profesionalismo, la alta competencia,

Capaces y comprometidos con su trabajo.

Se contara con la empresa Plastimex, para trabajos y estudios futuros en
cada una de las disciplinas de ingenieria industrial. Ademas de la validacion de la
disciplina tanto en empresas de la zona como las que comercializan con la
empresa.

1.4.3 Para la entidad organizacional

Al desarrollar una mejora con base en la norma 1SO 9001 en la planta de
produccion se pretende mejorar la politica de produccion de la empresa,
brindandole documentacién para el apoyo de las decisiones, asi como la definicion
de los procesos para la realizacion del producto y las estrategias a seguir para
mejorar los procesos productivos con Ia orientaciéon de la norma ISO 9001,

dejando un panorama mayormente definido para que se opte por una futura
implementacion o certificacion en forma total.

1.4.4 Para el estudiante

La norma ISO 9001 se sustenta en la filosofia del ciclo de mejora continua.
Tomando como referencia esta filosofia para la realizacion del proyecto, es

Importante la experiencia que se adquiere en la planeacién, la realizacién, la
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1.6 Cronograma

Para el desarrollo de las actividades para la realizacién de la metodologia,

se propone un cronograma en el que se indican los plazos en los que se realizaran

las etapas subsiguientes del proyecto realizado en la planta de produccion de

Plastimex.

Etapa

Tarea

Duracion

Setiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

57]58|59[510[S11|512(513|514

5$15/516{517|518

519

$20

Diagnéstico

Mapeo de los procesos
productivos

Establecer propuestas de mejora
basados en el analisis de
brechas

Levantamiento del anslisis
FODA, para considerar aspectos
relevantes a nivel organizacional.

Diseiio

Levantamiento de los
procedimientos para cada
actividad.

Validacién

Controlar las mejoras

establecidas

Figura 1. Cronograma de actividades

20



CAPITULO Il. MARCO TEORICO  C1O

06 A
2.1 Norma ISO 9001 LE 2

La definicion que la Organizacion Internacional para la Normalizacion
establece en la INTE-ISO 9001:2008 (2008) para la 1SO 9001 es que es una
norma internacional que se aplica a los sistemas de gestion de calidad y que se
centra en todos los elementos de administracion 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.

La norma I1SO 9001 sera la guia para lograr una filosofia de mejora continua
en la empresa Plastimex, en las aéreas de gestion de los recursos, gestion de la
calidad y en medicién, analisis y mejora de los procesos, sin dejar de lado la

realizacién del producto que tiene alguna relacion con las areas anteriores.

En el afio de 1946 se establece en Londres la creacion de la Organizacion
Internacional para la Normalizacion (ISO, por sus siglas en inglés: International
Standard Organization) cuyo propdsito citado por Flores (2006) se centro en
propiciar el desarrollo de estandares internacionales y actividades relacionadas

incluyendo la conformidad de los estatutos para el intercambio de bienes y

servicios en todo el mundo. 0147892

No es hasta en 1987, donde 1SO crea la serie de estandarizacion ISO 9000,
en donde se toma como referencia la norma creada por el Instituto Britanico de

Estandarizacion (British Standard Institute, BS!), la norma BS 5750.

En América, la implementacion de esta norma se inicia en los Estados
Unidos, por alla del afio de 1990, que seguin comenta Flores (2006) era una época
en la cual se daba un efecto en cascada en gran parte por la publicidad, la
empresa que no se certificara estaria inhabilitada para comercializar con paises

europeos.

En Costa Rica, el organismo que vela por la normalizacion es el Instituto de

Normas Técnicas en Costa Rica (INTECO), creada en 1987, afiliandose en este
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mismo afio a la Comisién Panamericana de Normas Técnicas (COPANT) y desde
septiembre de 1994 a la ISO. Por decreto ejecutivo, INTECO pasa a ser el ente

Nacional de Normalizacion en el afo 1995.

El disefio y la implementacion del sistema de gestion de calidad de una
organizacion estan influenciados por diferentes necesidades, objetivos
particulares, los productos suministrados, los procesos empleados y el tamano y

estructura de la organizacion.

Flores (2006) cita que un sistema de calidad basado en la norma ISO 9001

sera la forma de que:

v Se diga claramente lo que se tiene que hacer

AN

Se haga lo que se dijo que se tenia que hacer

AN

Se cuente con evidencia que se hace lo que se dijo, lo que se tenia que
hacer y que funciona consistentemente

Se tenga un enfoque al usuario

Se cuente con la participacion del personal

Se trabaje bajo un enfoque de procesos y se haga una mejora continua

Se tomen decisiones basadas en hechos

AN N N NN

Se establezcan relaciones mutuamente benéficas con proveedores

Flores (2006) sefala que esta Norma Internacional promueve la adopcién
de un enfoque basado en procesos lo cual implementa y mejora la eficacia del
sistema de gestion de calidad, para aumentar la satisfaccion del cliente mediante
el cumplimiento constante y consistente de requisitos. Esta es la razoén

fundamental para elegir este instrumento para iniciar un proceso de mejora en la
organizacion.

Flores (2006) también sefala la ventaja que brinda el enfoque basado en
procesos, la cual es el control continuo que proporciona sobre los vinculos entre
los procesos individuales dentro del sistema de procesos, asi como sobre su
combinacion e interaccion.
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Otro aspecto fundamental que se debe considerar de las normas ISO, es

que éstas se desarrollan bajo la filosofia del ciclo de Deming o circulo de mejora

continua, las actividades del mismo son descritas por Flores (2006):

v

< KX

Planear: Las actividades que se van a desarrollar determinando politicas,
objetivos y metas, procedimientos, métodos, normas, especificaciones y
reglamentos.

Hacer (Implementar): Para realizar el trabajo es necesario educar y
capacitar a las personas para que actien segun lo planeado y sean
personas confiables.

Verificar: El objeto de la verificacién es confirmar que las cosas se estan
haciendo bien, descubrir si hay o no conformidades y obtener datos
objetivos que sirvan de base para la mejora. Las auditorias son
herramientas de verificaciéon junto con la inspeccion, la revision y
evaluacion.

Actuar (Ajustar): Cuando se identifican errores, es importante tomar

medidas, es decir, emprender las acciones correctivas para arreglar y evitar

que vuelvan a presentarse.
La norma ISO 9001, se subdivide o incluyen las siguientes secciones:

Sistema de gestion de calidad
Responsabilidad de la direccion
Gestion de recursos
Realizacion del producto

Medicion, analisis y mejora

Dentro del escrito de la norma INTE-ISO 9001:2008, se menciona que el

disefio e implementacion de un sistema de gestion de calidad en alguna

organizacion debe estar influenciado por:

v

v

El entorno de la organizacion, cambios en ese entorno y los riesgos
asociados con ese entorno

Las necesidades cambiantes
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Los objetivos particulares
Los productos que proporciona

Los procesos que emplea
El tamanio y la estructura de la organizacion

AN N NN

En forma particular, dentro de los textos de la norma ISO 9001, se
encuentra una explicacion de lo que es el enfoque basado en procesos, y como es

que su adopcion puede permitir desarrollar, implementar y mejorar la eficiencia de

un sistema de gestién de calidad.

Asi por ejemplo, segun la INTE-ISO 9001:2008 (2008), para que una
organizacion funcione de manera eficaz, tiene que determinar y gestionar
Numerosas actividades relacionadas entre si. Una actividad o un conjunto de
actividades que utiliza recursos, y que se gestiona con el fin de permitir que los
elementos de entrada se transformen en resultados, se puede considerar como un

proceso. Frecuentemente el resultado de un proceso constituye directamente el

elemento de entrada del siguiente proceso.

Entonces en un conjunto de procesos que se desarrollan en una
organizacion, los cuales deben ser identificados y sefialado las interacciones entre

los mismos, es lo que llamaremos como un enfoque basado en procesos.

La base de las normas de sistemas de gestion de la calidad de la familia de
Normas 1SO 9000 esta constituida por ocho principios de gestiéon de calidad, los

Cuales son citados por Borbén (2005):

1. Enfoque al cliente: Las organizaciones dependen de sus clientes y por lo
tanto deberian de comprender las necesidades actuales y futuras de éstos,
satisfacer los requisitos y esforzarse en exceder las expectativas de los
mismos.

2. Liderazgo: Los lideres establecen la unidad del proposito y la orientacién de

la organizacion. Ellos deben crear y mantener un ambiente interno, en el cual
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el personal pueda llegar a involucrase totalmente en el logro de los objetivos
de la organizacion.

3. Participacion del personal: El personal, a todos los niveles, es la esencia de
la organizaciéon y su total compromiso posibilita que sus habilidades sean
usadas para el beneficio de la organizacion.

4. Enfoque basado en procesos: Un resultado deseado se alcanza mas
eficientemente cuando las actividades y los recursos relacionados se
gestionan como un proceso.

5. Enfoque de sistema para la gestion: I|dentificar, entender y gestionar los
procesos interrelacionados como un sistema, contribuye a la eficacia y
eficiencia de una organizacion en el logro de sus objetivos.

6. Mejora continua: La mejora continua del desempeio global de la
organizacion deberia ser un objetivo permanente de ésta.

7. Enfoque basado en hechos para la toma de decision: Las decisiones
eficaces se basan en el analisis de los datos y la informacion.

8. Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor: Una organizaciéon
y sus proveedores son interdependientes, y una relacion mutuamente

beneficiosa aumenta la capacidad de ambos para crear valor.

Nava Carbellido (2005) comenta que los requisitos generales con los que la
empresa debe de cumplir para el desarrollo de un sistema de calidad se pueden

ver como la determinacion de los procesos del sistema de calidad y su secuencia,

ademas de asegurarse de su implantacion.

2.2 Enfoque basado en procesos

Segun la INTE-ISO 9001: 2008 (2008), esta Norma Internacional promueve
la adopcion de un enfoque basado en procesos cuando se desarrolla, implementa

Y mejora la eficacia de un sistema de gestion de la calidad, para aumentar la

satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de sus requisitos.

Para que una organizacion funcione de manera eficaz, tiene que determinar

y gestionar numerosas actividades relacionadas entre si. Una actividad o un
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conjunto de actividades que utiliza recursos, y que se gestiona con el fin de
permitir que los elementos de entrada se transformen en resultados, se puede
considerar como un proceso. Frecuentemente el resultado de un proceso

constituye directamente el elemento de entrada del siguiente proceso (INTE-ISO
9001: 2008).

La INTE-ISO 9001: 2008 (2008) menciona que la aplicacion de un sistema
de procesos dentro de la organizacion, junto con la identificacion e interacciones
de los mismos, asi como su gestion para producir el resultado deseado, puede

denominarse como "enfoque basado en procesos".

Por lo tanto el enfoque basado en procesos, permite visualizar e identificar
de mejor manera las entradas y salidas que poseen los procesos productivos en la
empresa Plastimex S.A. Con lo anterior se puede definir los requerimientos o
Necesidades para que los procesos desarrollados en el area productiva logren ser

mas eficaces o eficientes en pro de alcanzar la mejora continua.

Una ventaja del enfoque basado en procesos es el control continuo que
proporciona sobre los vinculos entre los procesos individuales dentro del sistema
de procesos, asi como sobre su combinacién e interaccion (INTE-ISO 9001:
2008).

La INTE-ISO 9001: 2008 (2008) describe que un enfoque de este tipo,

cuando se utiliza dentro de un sistema de gestion de la calidad, enfatiza la

importancia de:

¥" La comprensién y el cumplimiento de los requisitos
v La necesidad de considerar los procesos en términos que aporten valor
v La obtencion de resultados del desempeiio y eficacia del proceso

v La mejora continua de los procesos con base en mediciones objetivas
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2.3 Sistema para la gestion

Segun Flores (2006), un enfoque basado en sistemas de gestion es Ila
aplicacion de un sistema de procesos dentro de la organizacién, junto con la

identificacién e interacciones de estos procesos, asi como su gestion.

2.4 Mejora continua

Seguln la INTE-ISO 9000:2000 (2000), la mejora continua es una actividad

recurrente para aumentar la capacidad para cumplir los requisitos.

El concepto de mejora segun Nava Carbellido (2005) se plantea como
sigue: los elementos para la mejora inician con la medicion de los principales
aspectos del proceso, del producto, de la satisfaccion al cliente y se
complementan con las auditorias. Como resultado de las mediciones, se obtienen
resultados que se analizan y producen informacion para la mejora. Esta se da al
detectar las no conformidades, efectuar acciones correctivas, acciones preventivas

Y através de los procesos de mejora.

Canti Delgado (2006) destaca que mejorar la eficacia de su sistema
aplicando la politica de calidad, los objetivos de calidad, los resultados de las
verificaciones de inspeccion, el analisis de los datos, con el fin de poder incentivar

los mejoramientos de los procesos en base a una politica de calidad.

25 Documentacion

La documentacion es una parte fundamental en el proceso de gestién de
Calidad, y primordial para dar lugar a los tres principios de calidad citados
anteriormente. La documentacion, por lo tanto forma parte de la estructura basica
Que debe desarrollarse cualquier empresa, ya que en ella se almacena la
informacion relevante para la operacion eficaz, e inclusive que dicha operacion se

vea facilita por la retroalimentacion que permite el analisis de la informacion.

Segun la INTE-ISO 9001:2008 (2008), menciona que la naturaleza y

extension de la documentacion deberia satisfacer los requisitos contractuales
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legales y reglamentarios, y las necesidades y expectativas de los clientes y de
otras partes interesadas y deberian ser apropiadas para la propia organizacion. La
documentaciéon puede encontrarse en cualquier forma o medio adecuado para las

necesidades de la organizacion.

2.6 Medicion

Segun Cantl (2006), medir persigue dos objetivos fundamentales:

v Tomar datos para validar y cuantificar el problema o la oportunidad. Esta es

la informacion critica para refinar y completar el desarrollo del plan de

mejora
v Permite y facilita identificar las causas reales del problema
2.7 Analisis

Segln Cantua (2006), en el analisis se tiene como propésito inicial evaluar la

estabilidad y capacidad del proceso, determinando la habilidad de éste para

producir dentro de las especificaciones.

2.8 Conceptos generales

2.8.1 Calidad

El Diccionario de la Lengua Espafola (2001), define calidad como la
propiedad o conjunto de propiedades inherentes a algo, que permiten juzgar su

valor.

Segun Barboza (2008), calidad es el grado en el que un conjunto de

caracteristicas inherentes cumple con los requisitos.

2.8.2 Requisito

Segun Barboza (2008), un requisito es la necesidad o expectativa

establecida, generalmente implicita u obligatoria.
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2.8.3 Normalizacion

Segun Barboza (2008), es una actividad dirigida a establecer disposiciones
en lo relativo a problemas reales o potenciales destinados a un uso comun y

repetido con vistas a obtener el grado 6ptimo de orden en un contexto dado.

2.8.4 Norma

Segun Barboza (2008), documento establecido por consenso y aprobado
por un organismo reconocido, que ofrece para uso comun y repetido reglas,
lineamientos o caracteristicas de las actividades o sus resultados destinados al
logro de un grado 6ptimo de orden en un contexto dado.

2.8.5 Evaluacién de la conformidad

Segun Barboza (2008), es cualquier actividad relacionada con Ia

determinacion directa o indirecta del cumplimiento de requisitos.

2.8.6 Proceso

Los procesos responden a la realizacion de una operacién completa o

parcial con el fin de alcanzar un objetivo.

Segun Barboza (2008), un proceso es el conjunto de elementos que

interactan para transformar insumos, en bienes o productos terminados.

2.8.7 Procedimiento

Los procedimientos responden al plan permanente de pautas detalladas
para controlar las acciones de la organizacion. Se pueden ver como una guia

estandarizada para la realizacion de las diferentes actividades de la empresa.

Barboza (2008), define un procedimiento como la guia detallada que
muestra secuencial y ordenadamente como dos o mas personas realizan un
trabajo.
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2.8.8 Sistema

Seglin Barboza (2008), sistema se refiere a la estructura organizacional,
procedimientos, procesos Yy recursos necesarios para alcanzar un propdsito

determinado.

2.8.9 La estructura de responsabilidades

La INTE-ISO 9001:2008 dice que la estructura de responsabilidades es
usada para tener una nocion de quién o quiénes son los responsables de cierta

accion. Implica a personas y departamentos.

2.9 Descripcion de herramientas

2.9.1 Diagrama de flujo

Herramienta que permite representar la operativa de la empresa,
observando la totalidad de las actividades del proceso desde la Optica del cliente,
con independencia de los limites funcionales y organizativos de las unidades que

intervienen en el mismo (Barboza 2008).

2.9.2 Diagrama de Causay Efecto

Un diagrama de causa y efecto, conocido también como el diagrama de
Ishikawa o de hueso de pez, muestra la relacion entre una caracteristica de la
calidad y una serie de factores. Se trata de una herramienta grafica que revela la
relacion entre las causas y efectos. Su proposito principal es ayudar en la
identificacion de la causa original de un problema determinado (Omachonu y Ross
1995).

2.9.3 Lista de verificacion

Omachonu y Ross (1995), definen la hoja de verificacion como un método
para observar los datos a medida que son recolectados. Se trata de un formulario

para recopilar los datos de un modo sistematico y congruente.
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empresa sefala, un producto de excelencia enfocado en la calidad de los

productos ofrecidos, respaldados por un personal comprometido.

3.3.1 Diagrama de nivel

En la norma ISO 9001, se destaca la importancia de definir y documentar
los procesos que se llevan a cabo en cualquier empresa, por lo que hay que
describir como la empresa Plastimex S.A. define sus procesos para alcanzar los

objetivos planteados.

Por otra parte, la norma ISO 9001 presenta como eje principal la gestion
basada en procesos, esto debido a que su implementacién puede ayudar a la

mejora significativa en todos los ambitos de gestion de las organizaciones.

Para alcanzar buenos resultados, las organizaciones necesitan gestionar
sus actividades y recursos con la finalidad de orientarlos hacia la obtencion de los
mismos, lo que a su vez se ha derivado en la necesidad de adoptar herramientas y

metodologias que permitan a las organizaciones establecer su sistema de gestion.

Con esta finalidad, muchas organizaciones utilizan modelos o normas de
referencia reconocidos para establecer, documentar y mantener sistemas de

gestion que les permitan dirigir y controlar sus respectivas organizaciones.

Para poder comprender este principio, es necesario conocer qué se
entiende por proceso. Segun la norma ISO 9000 un proceso es un conjunto de
actividades mutuamente relacionadas o que interactian, las cuales transforman
elementos de entrada en resultados. Si tomamos en cuenta esta definicion, se
puede ver que un enfoque basado en procesos considera las actividades y sus
relaciones con el fin de obtener un resultado, y que conforme a las actividades y

sus relaciones, mejoren los resultados o salidas en el sistema.

Al poder ejercer un control continuo sobre los procesos individuales y sus
vinculos dentro del sistema de procesos, se facilita conocer los resultados que

obtienen cada uno de los procesos.
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Inyectoras

Son tres maquinas para producir independientemente. Estas maquinas
necesitan de moldes para la confeccion de diversos productos, moldes que tienen
un peso aproximado de 5 toneladas. Poseen un motor que extrae el plastico de las

sacas Y lo depositan en la maquina donde es derretido e inyectado en los moldes.

3.4 Analisis de brechas

3.4.1 Lista de chequeo

Con la finalidad de analizar la situacién actual de la empresa en base a la
norma I1SO 9001, se levanté una lista de chequeo en donde se desean observar
las brechas existentes respecto a la forma en que se llevan actualmente los

procesos en el area productiva.

A la hora de realizar la lista de verificacion y dado el hecho de que la
empresa no cumple con la mayor parte de los requisitos que definen un sistema
de gestion de calidad, se procede a describir algunas actividades relacionadas que

comprenden en algun grado la propuesta de la norma.

En forma general, este hecho esta fuertemente relacionado con que la
empresa se encuentra en una etapa inicial en su deseo de gestionar un sistema

como lo senala la norma.

Para la empresa es importante fortalecer el area productiva ya que en ella
se manufacturan los productos de la marca Plastimex que han logrado posicionar
en el mercado, por lo que se estan brindando los recursos para mejorar la

infraestructura de la planta.

Sin embargo, el personal que se contrata para esta parte de la empresa,
inicia sus labores después de una charla de induccion, en donde se explica los
procedimientos a seguir para llevar a cabo las tareas que se le asignaran. Se trata
de contratar personal que tengan algun grado de conocimiento en este tipo de
industrias. No existe un manual de calidad, ni se encuentran documentados los
procesos que corresponden.
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Para la realizacion de los productos, existe el equipo adecuado para la
manufactura, sin embargo seria importante que la empresa posea el equipo o
algin servicio de apoyo para las pruebas de calidad de la materia prima, para

garantizar ain mas la integridad del producto final.

En este momento con los proveedores, el requisito que se solicita es que la
densidad del producto reciclado sea la misma, para que el proceso de elaboracion
no sufra de variaciones debido a las propiedades de la materia prima. Sin
embargo, no se puede asegurar de que la materia prima cumpla con este

requerimiento. No hay pruebas experimentales, ni mucho menos documentacién

que lo respalde.

La revision que se realiza después de que el producto sale de la inyectora

es la que certifica si el producto cuenta o no con las especificaciones adecuadas

se valora ya sea buena o mala.

No se da un seguimiento o medicion en los procesos productivos, lo tnico
que se mide es el conteo de los productos buenos o malos que salen del proceso
de inyeccion y el numero de tarimas que se producen. El peso de las sacas se
controla en el proceso de molido o mezclado, pero el seguimiento del material
molido se pierde en el drea de almacenamiento, ya que aqui no se maneja la
cantidad de material existente segun el color, por lo que se puede presentar la
falta de material. En la bodega no se maneja una clasificacion de la materia prima,

por lo que la busqueda del material puede ser complicada.

El producto no conforme, en su mayoria vuelve al proceso de molido, ya
que se puede reutilizar e iniciar el proceso nuevamente. En el caso de los

conglomerados que se forman por problemas de inyeccion, éstos se desechan.

Es importante mencionar que el producto que obtiene el cliente siempre es
entregado segun la conformidad establecida por la empresa. En este sentido, se
presta atencion a las pruebas de resistencia, ya que productos como las cajas
deben soportar peso y s€ debe asegurar calidad al usuario final.

47



Los registros que se llevan, son aquellos relacionados con el mantenimiento
correctivo, en donde se anotan los repuestos que se tuvieron que utilizar para
resolver el problema que se presenta. Es decir, no se llevan registros detallados
sobre las modificaciones que originaron alguna mejora en el proceso productivo,

por lo que se puede estar perdiendo una valiosa fuente de retroalimentacion, para
originar la mejora continua.

La informacion referente a la cantidad de materia prima que entra en la
bodega, es recolectada y enviada al gerente de produccion, pero no se utiliza en la
bodega como un registro de entradas y salidas de materia prima, para controlar de

forma acertada las existencias en cualquier momento dado.

Por la parte de mantenimiento preventivo, se contrata un “outsourcing”, en
donde se realiza una visita mensual para revisar el estado de las inyectoras, y por

lo menos una vez al aho se desarman para darle un mantenimiento mas

adecuado.

En mantenimiento correctivo, si s necesario se solicita la ayuda externa en
caso de alta complejidad. De otro modo con el mismo personal se atiende las
fallas. En las inyectoras, el mantenimiento correctivo inicia en el momento en que

se da una serie continua de producto defectuoso. Quien esta a cargo en ese

momento en la inyectora, da
las acciones correspondientes para eliminar la disconformidad.

aviso al personal de mantenimiento para que realice

En fin. en la planta conforme surgen necesidades 0 el mismo crecimiento

que tiene la parte productiva, obliga a mejorar significativamente los procesos; sin

embargo estas mejoras no siguen la linea de mejora continua que pretende la ISO

9001, ya que la definicion de |
estos momentos para alcanzar tal objetivo.

os procesos Y las documentaciones no son apoyo en

Para representar de mejor forma las brechas existentes, se procede a
evaluar los requisitos evaluados en la lista de verificacion (ver anexo 1), bajo Ia

siguiente escala:
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Cuadro 3. Escala de calificacién para brechas

Rubro Calificacion
No cumple requisito en nada

Se tiene algtn indicio
Avance significativo
Requisito conforme

o

WIN =

Calificando los requisitos evaluados en la lista, entonces se tiene como
resultado una ponderacion igual a 21.33% de cumplimiento de los requisitos
enfocados en produccion segun la norma ISO 9001. En el anexo 2, se puede

apreciar la lista con su respectiva calificacién, la cual dio origen al resultado

anterior.

3.4.2 Diagrama de Ishikawa
En este apartado se pretende por medio de los diagramas de Ishikawa

definir los efectos que pueden tener sobre los procesos, no contar con los
requisitos que se establecen en la norma. Primeramente, se procede a realizar el
analisis causa-efecto que se pueden originar por no estar establecido los procesos
y posteriormente aquellos observados durante la lista de verificacion

implementada. Se puede observar el diagrama de Ishikawa en la Figura 17.

Para iniciar con una propuesta que esté orientada hacia un sistema de
gestion de calidad, se debe definir los aspectos generales requeridos para

desarrollar una propuesta basada en la norma, por lo que se analizan los

siguientes fundamentos en un diagrama de Ishikawa.
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La definicién y documentacion de los procedimientos necesarios para la
realizacion de los procesos en cada uno de los niveles, contribuye también a este

aseguramiento de la eficacia, ya que ellos permiten ser una guia para la

realizacion de cada una de las actividades o tareas que se asignan dentro del
sistema.

El control de registros es una base importante para mantener la eficacia del
sistema, ya que son éstos los que proporcionan evidencia de conformidad. Por lo
tanto hay que asegurar que los mismos sean identificables y siempre estén a

disposicién, porque son una fuente importante en la retroalimentacién del sistema.

Disponibilidad de recursos e informacion:

Los recursos con los que se alimenta al sistema para apoyar la operacién y
el seguimiento de los procesos nunca deben de faltar, la empresa debe asegurar
su disponibilidad, ya que en caso contrario la eficacia de un sistema de gestion de

calidad puede verse limitada. Los recursos proveen todas las herramientas para

las funciones diarias de la empresa, sin embargo la informacién orienta hacia

dénde deben ir esos recursos para generar mayor eficacia en los procesos.

Faltan recursos para establecer servicios de apoyo con autonomia, ya que

hoy por hoy dependen de las decisiones tomadas por el gerente de produccion, el

cual tiene que velar por que estos incipientes sistemas de apoyo realicen sus

procedimientos al margen de las necesidades que se presenten. Es asi como

procesos CoOmo mantenimiento, control de calidad, compras o ingenieria, no

poseen una vision propia y vean limitadas sus funciones.

Por otra parte, no s€ dispone de la informacion que permita mayor

retroalimentaciéon en los procesos productivos, no se dan las herramientas

adecuadas para recoleccion de datos que son importantes para verificar que

realmente el sistema es eficiente, € inclusive esta falta de datos puede generar

que el analisis y 1a orientacion de las mejoras no sean las adecuadas. Se necesita

que tanto la informacion que s€ maneje, asi como la formalizacién de los
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documentos que la administra, sean integros, ya que con base en la informacion,

se verifica la eficacia de un sistema de gestion de calidad.

Seguimiento, medicion y analisis:

Un sistema de gestion de calidad, requiere siempre estar en constante

revisiéon, por lo que el seguimiento que se le dé a cada uno de los procesos,
actividades o tareas es importante.

Este seguimiento se puede hacer efectivo, empleando las herramientas
adecuadas pai'a realizar las mediciones necesarias y adquirir informacién

relevante que permita comprobar el desemperfio de la empresa en su sistema de

calidad.

Es asi como se destaca que las auditorias internas llevadas a cabo por Ia
misma empresa no estan planificadas dentro de un marco estratégico, en el que la
forma de llevarlas a cabo, la toma de datos y los registros, sean considerados para

que este proceso sea mas relevante en pro de la mejora continua.

En cuanto al seguimiento de los procesos, se puede notar que la capacidad

de analisis para implementar alguna mejora se hace ain mas complicado, porque
no se implementan la mediciones necesarias, que puedan asegurar los resultados

planificados o esperados.

Algo similar ocurreé con los productos, en donde hacen faltan controles para

el seguimiento del mismo a través del proceso. Se precisan de otras mediciones

para poder garantizar la calidad, y de otro tipo de informacién que se pueda

recolectar para que hay
caracteristicas del producto ofrecido.

a un analisis mas exhaustivo en cuanto a las

Implementacion de acciones para alcanzar resultados y mejora continua:

Un sistema de gestion de calidad debe generar resultados positivos para la

empresa, por lo que hay que implementar las acciones pertinentes para alcanzar
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los resultados esperados y la consiguiente mejora continua, enfoque de este tipo

de norma.

El sistema debe presentar resultados contundentes que permitan la toma de
decisiones, ya que se persigue satisfacer al cliente, mediante un producto de
calidad que satisfaga la expectativa y mediante la mejora continua, se generen

mayores ventajas competitivas para la empresa.

Actualmente, no hay un sistema que permita la toma de decisiones
acertadas, porque no existe una adecuada recoleccion de informacién que permita
un analisis que suministre resultados con los cuales se pueda respaldar
decisiones que apoyen la mejora continua. Lo anterior significa entonces que hay
poca retroalimentacion producto de la falta de datos que ayuden a que los
procesos tengan una mejora con respecto a los acontecimientos que han sucedido

y pueden servir como base para encontrar soluciones.

Al analizar el diagrama de Ishikawa en busca de definir la orientacion del
sistema de gestion de calidad y una base adecuada para integrar el sistema como
tal, se requiere que los procesos se encuentren definidos, con sus interrelaciones
bien establecidas, sin dejar de lado las documentaciones que den paso a un mejor
analisis, considerando la toma de datos y decisiones que facilite el proceso de

mejora continua.

Sin embargo, definir las auditorias internas, el desarrollo del manual de
calidad, la debida retroalimentacion, asi como el apoyo a la toma de decisiones,
dependen de requisitos previos que deben ser objeto de estudio, para facilitar en

su debido momento los aspectos mencionados anteriormente.

3.4.3 Analisis FODAC

Este analisis se realiza con la finalidad de interpretar en un ambito mas
general la realidad a la cual se enfrenta la empresa. Lo anterior porque al quererse
implementar un plan de acciones que permitan mejorar en cada uno de los

procesos que se lleva a cabo, se debe valorar como se encuentra hoy en dia y
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tomar este punto como punto de partida, para el desarrolio de propuestas de
mejora.

La empresa tiene sus fortalezas y debilidades, factores internos que deben
ser considerados para propiciar estrategias que impulsen el crecimiento. Se deben
aprovechar al maximo las fortalezas encontradas y tomar las acciones necesarias
para mitigar el impacto que las debilidades detectadas generan sobre el

desempeiio de la organizacion en cuestion.

De igual forma, factores externos como las oportunidades y amenazas

deben ser consideradas para prever las acciones en busca de aprovechar o bien

mitigar algin efecto product
mercado. En el Cuadro 4 se presenta el analisis FODAC.

o de las caracteristicas o el comportamiento del

En este analisis FODAC, vemos que la no implementacién de un sistema de

calidad no es en si una debilidad, sino que se puede catalogar como un
condicionante. En este caso, s€ Ve la necesidad de contar con un sistema de

gestion de calidad para seguir ¢

satisfaccion del cliente y la mejora continu
cuando los productos propios fabricados bajo la marca

onsolidando a la empresa bajo los criterios de la

a, ofreciendo productos de calidad

certificada, mas aun
Plastimex, son los productos est

para mitigar los efectos de las debilidades mencionadas en el

rella de la empresa.

Por lo tanto
FODAC, el disefio de un s

parte productiva, ya que ha adquir
n los ultimos anos, pero sin las herramientas adecuadas para

istema de gestion de calidad debe prestar atencion a Ia

ido mayor grado de relevancia en la operacién

de la empresa €
sefalar el camino a seguir de forma ordenaday planificada.
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3.5 Analisis de alternativas

3.5.1 Definicion de alternativas
Para la definicion de las i
alternativas, se toma i
, en consideracion la
s brechas

iniciar un sistema de gestion de calidad.

Al considerar que en la lista de verificacion el cumplimiento de requisit
. uisitos e
c ) q S
asi nula, se procede a seleccionar aquellos requisitos que son necesari
dar inici - arios para
ar inicio al sistema, ya que hay que sentar una base con la cual se pued .
a orientar

el trabajo en planta al definir los requisitos generales de un sistema d
e gestion

calidad.

Al realizar un analisis por medio de un diagrama de Ishikawa, en dond
, en donde

como causa principal se define la falta de un sistema de gestion de calidad
ad, se

procede a sefalar los efectos generados por la falta del sistema

Después de conocer los efectos, se procede a definir cuales son lo
S que

hay que tratar en primera instancia, contemplando que hay ciertos requisito
S que

necesitan de otros para iniciar su im
uctura para la eficaz operacion.

plementacion, ya que de la norma contempla

toda una estr

Con el analisis anterior, S€ definieron como los factores a considerar |
rar 10s

siguientes:

e Falta de un manual de calidad

e Definicion de los procedimie

e Planteamiento de loS procesos

ntos

e Falta de registros
e Inadecuado control de materia

6n de documentos
edicion y analisis de los procesos.

prima

e Estandarizaci

e Herramientas param
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3.6 Conclusiones de diagnéstico

e Los procesos en el area de produccion no se encuentran documentados, por
lo que no existe el apoyo adecuado para visualizar la forma de trabajo en la
cual esta organizada ésta area de la empresa.

e No existe una interface adecuada entre los procesos-de apoyo y los procesos
productivos, debido a la falta de formalizacién de las interrelaciones entre
estos, lo que provoca que los procesos de apoyo no actuen en forma eficiente
en los momentos requeridos; incidiendo en el desconocimiento de las tareas
especificas de cada area y proceso presente en la planta.

e La empresa no posee el mecanismo adecuado que permita que la
informacion fluya. Toda la informacion presenta una corriente hacia arriba, es
decir, hacia los puestos administrativos, lo que hace que en los centros de
trabajo de la planta de produccién no se posea la informacion necesaria para
la toma de decisiones acertadas.

e Las documentaciones existentes en la planta de produccion son del tipo
administrativas y contables lo que esta incidiendo en la pérdida de
informacion, valiosa para la solucion de problemas y la toma de decisiones en
todos los niveles de la planta.

e Con el estudio realizado en la etapa de diagnostico, se concluye que el disefio
a realizar, debe proceder a definir los procesos, con las debidas
interrelaciones entre  produccion y calidad, con las pertinentes
documentaciones que permitan que las decisiones a tomar sean acertadas en

pro de la mejora continua.
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3.7 Recomendaciones de diagnéstico

* Sila empresa pretende ser globalizada y contar con competitividad y calidad
en los procesos de los negocios, es necesario la necesidad de integrar, los
recursos y hacer que su informacién fluya en ambas direcciones (de arriba

hacia abajo y viceversa) de una forma continua, y no solo para habilitar los

procesos.
El hecho de implantar un sistema de documentacion para los procesos, puede
ser la clave para aumentar la productividad y eficiencia, debido a que la
nformacion de la empresa se recopilara en forma mas eficiente,

experiencia € i
lo que facilitara la toma de decisiones tanto a niveles administrativos como de

planta.

e La estandarizacion y defin
delegacion de responsabilidades y actividades de la planta, ademas si estos

documentados facilitara la inclusién del personal, asi como su

icion de los procesos de la empresa, beneficiara la

se encuentran
capacitacion y la comprens

los agentes externos 'y posibles consultores.
sa posea la definicion de los procesos, interrelaciones y

ion de las actividades de la empresa por parte de

e Una vez que la empre

la documentaciones pertinent
ema de mejora continua que lleve al cumplimiento de los requisitos

es, se puede pensar en la posibilidad de entrar

en un sist
de la norma IS

normativa internacional, lo g
r dentro de una norma, COmo

O 9001 y dar como resultado la implementacion de una
ue le brindara a la empresa tanto las ventajas de

trabaja la confianza tanto de los clientes

nacionales como internacionales.

60






4.3 Ciclo de mejora continua

Tomando como referencia que el propésito del proyecto es la mejora
continua y el apoyo para la toma de decisiones; la redefinicién de los procesos en
el area de produccion, asi como el disefio de los procedimientos y las respectivas
documentaciones, deben originar un proceso de mejora continua, que debe ser
alcanzado en el sistema de gestion por procesos disefado para el area en

cuestion en busca de orientar la implementacion del sistema de gestion de calidad

en toda la organizacion.

Se considera entonces un ciclo de mejora continua que se extrae de la

norma 1SO 9001 (ver Figura 18), en el cual se muestra que para conseguir la

mejora continua, en el transcurso del desarrollo del sistema de gestion a disefiar

se debe considerar primer
para delimitar el campo de accion, es deci

amente los objetivos, alcances y limitaciones del mismo

r, la planificacion apropiada para cumplir

con los objetivos trazados del proyecto.

Con base en la planificacion realizada, se debe orientar la redefinicién de

los procesos y el diseio de los procedimientos, que forman parte del desarrollo del

proyecto. La recoleccio

sistema, por lo que disponer de
s bien controlados adquieran relevancia, ya que también en ellos se

n de informacién es vital para verificar el estado del

los medios adecuados para obtenerla, hace que

los documento

almacena los datos qué permiten retroalimentar el ciclo.

En la parte de verificacion del sistema, se elaboré6 y documenté un

e auditoria, el cual seré el
comunicadas a los administrativos, esto con el fin de

encargado de detectar oportunidades

procedimiento d
de mejora que sean
establecer un ciclo de mejora continua.

acar que esta actividad requiere en primera instancia de auditores

Cabe dest
el desempeno del sistema, para posteriormente solicitar la

internos que evaluen
ayuda de auditores extern

critica que le facilite la tared

os a la empresa que cuente con una vision objetiva y

de calificacion y la deteccion de oportunidades de

mejora.
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Planteo y disefio de las documentaciones pertinentes para cada uno de los
procesos en el area de produccion, que logren recolectar informacién necesaria

para la toma de decisiones y que faciliten la mejora continua.

4.4.4 Limitaciones
Como principal limitacion se tiene que la empresa no posee ningln aspecto

de los requeridos para la implantacion de un enfoque basado en procesos, por lo

que la aceptacion del personal y sus capacidades de adaptacion al cambio pueden

ser un factor importante a considerar en el proyecto.

Cabe destacar que el presente trabajo se limita a disefiar los procesos en el
area de produccién, sin embargo debe dar pie para que la gerencia involucre a

toda la empresa en un proceso de gestion de calidad.

4.5 Redefinicion de los procesos
Una vez establecido el objetivo, la politica de calidad, los alcances y
limitaciones del sistema de mejora continua disenado para el area de produccion,

se procede a redefinir los procesos, de acuerdo a las especificaciones de la norma

ISO 9001 y las posibilidades de la empresa y sus empleados.

4.5.1 Proceso de produccion
Primeramente se va a redefinir el proceso de produccién que corresponde

al nivel 1, los cuales se establecen como se presentan en la Figura 19.
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En el caso de la materia prima recibida en cajas, y en algunas ocasiones

que el material molido lo requiera, se pasa a molido.

Una vez preparada la materia prima, el mezclado da inicio, con el fin de

homogenizar la mezcla de la cual se va a componer algun producto determinado.

El proceso de inyeccion se define desde una perspectiva diferente, y se
integra con la revisiéon. Por lo tanto, se define como centro de trabajo el drea en
donde se desenvuelve el operario que extrae el producto acabado de la inyectora,

definiéndose el proceso como se observa en el diagrama anterior.

Por ultimo, se tiene el almacenaje, limitandose Unicamente al traslado de
los productos hacia la bodega.

Las actividades correspondientes a cada uno de los procesos establecidos,
también se modificaron, afiadiendo actividades que sean necesarias y eliminando

aquellas innecesarias o sé encuentren mal planteadas.

En la recepcion de materia prima, es importante realizar las pruebas

correspondientes para detectar la composicion de la materia prima que se recibe,

ya sea molido o las cajas. El escenario que se podria plantear, es tomar muestras
cada cierto periodo de tiempo, de forma que las mismas sean analizadas en un

laboratorio privado, y asegurar con mayor grado de seguridad, la calidad de Ia

materia prima utilizada.

El registro de recibo de materia prima pasa a ser una tarea a realizar como

parte del procedimiento respectivo. El control interno va a ser la tarea que permite

recolectar la informacion necesaria de las existencias de materia prima en la

empresa.

En molido, sé elimina la actividad de alistamiento de cajas, ya que esta
puede ser realizada en el momento en que se descarga la materia prima, evitando

que exista un doble trabajo.
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En el proceso de mezclado, es contradictorio que el proceso inicie con una
orden de produccion, cuando no se tiene claro ni las existencias que se poseen.
Por lo tanto el origen de este proceso lo debe marcar el pesado de las
proporciones de la mezcla requerida, concluyendo también con el pesado, pero

esta vez para identificar la saca que ha sido preparada.

Inyeccidn inicia con la colocacion de la saca preparada, de forma que se
permita la succion por parte de la maquina, una vez preparada la maquina da
inicio la inyeccion, mientras que el operario espera el momento en que tiene que

retirar el producto del dado, para posteriormente retirar rebabas y preparar el

embalaje.

451.1 Definicion de entradas y salidas de los procesos productivos

Molido
Entrada: Cajas recicladas recibidas por parte de los proveedores, pueden ser de

diversos colores y formas, pero se compran con caracteristicas de densidad
semejantes. También puede entrar material que se recibe molido, pero que no

cumplen con los requerimientos de la empresa.

Salida: Materia prima molida empacada en sacas con un peso promedio de 600

kilogramos

Mezclado
Entrada: Sacas con las proporciones adecuadas de “masterbatch”, plastico virgen

y los diferentes colores de plastico molido, que permitan obtener el color adecuado

para un producto especifico.

Salida: Plastico mezclado empacado en sacas listo para la inyeccion.

Inyeccion
Entrada: Sacas con la mezcla adecuada para obtener el color correspondiente del

producto programado.

Salida: Producto acabado, listo para ser despachado o almacenado en bodega.
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El proceso de requerimiento para compras que se realizara en el area de

produccion, tiene como fin establecer los lineamientos para realizar el pedido al

proceso de compras de la empresa.

Este proceso les dara al area de produccion la oportunidad de poder incidir
de forma directa en la decisién de la compra. Esto debido a que los articulos vy
refacciones por comprar poseen caracteristicas que deben ser tomadas en cuenta
a la hora de realizar la compra. Ademas este proceso se encargara de llevar
registros de conformidades y calidad de los productos comprados, con el fin de

dar a la empresa la posibilidad de mantener un mejor control sobre sus
proveedores.

El proceso de control de la produccion es el encargado de velar por el

cumplimento de las ordenes de produccion, el cumplimiento de los objetivos

dispuestos y analizar el comportamiento de las operaciones de la planta de

produccion.

La planeacion de la produccién es indispensable para establecer un control
y analisis mas detallado sobre los datos que provienen de los procesos
productivos de la planta de produccién. Con la utilizacién de herramientas propias

de la programacion y planeacion de la produccion se espera dar soporte a la toma

de decisiones.

Se establecié un proceso de calidad donde se determinara el control de los
les usados, asi como las proporciones para las mezclas de plastico y que

materia

las maquinas se encuentren en optimas condiciones. Ademas, debe asegurar la

calidad del producto final de acuerdo a las especificaciones de los clientes finales,

asi como también brindar el control y documentacion sobre la calidad percibida en

los procesos productivos.

Todos los documentos que se generen deber ser analizados y aprobados

por el proceso de control de los documentos. El archivo y actualizacion de las

documentaciones, estan a cargo también de este proceso.
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El proceso de mantenimiento, posee procesos que pasan a ser de nivel 3
los cuales velaran por que la planta de produccién tenga la maquinaria y equipo en

plena disposicién, y fomentar el orden y limpieza por parte de los operarios en sus

respectivos centros de trabajo.

Por lo tanto, orden y limpieza estard a cargo de cada operario de su
respectivo centro de trabajo, y se define cumplir con esta tarea al final de la

jornada de trabajo, o en el momento en que la operaciéon normal se vea afectada
por problemas de aseo.

El mantenimiento preventivo estara a cargo del departamento de
mantenimiento de la planta. Estos le daran a las distintas maquinas utilizadas una
revision general al inicio de la jomada laboral. Segun la necesidad, queda a criterio

del mecanico la calibracion y el cambio de algun componente.

En el caso de que alguna de las maquinas de la planta falle, entrara en

funcioén el proceso de mantenimiento correctivo en el que se le brindara asistencia

a la maquina con problemas de forma oportuna.

4.6 Definicion de los procedimientos

Una vez establecidos los procesos, se procede a definir y documentar los
procedimientos necesarios para la realizacion de las diferentes actividades y
tareas. Debido a que la documentacion de estos procedimientos es requerida, la
definicion de los mismos se presenta en el Manual de Procedimientos. Ver
anexo 2.

La estructura con la cual se conformara el Manual de Procedimientos viene

dada por introduccion, objetivo, alcance, definiciones, responsables,

procedimiento, ind
describir cada una de las partes que conforma un procedimiento, para tener claro

icadores, diagrama de flujo y anexos. Se procede entonces a

el concepto del mismo.
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1. Introduccion

En esta seccion, se presenta a grandes rasgos la descripcion del proceso que va a

ser tratado para desarrollar el procedimiento.

2, Objetivo

Resume el proposito en el cual se va a centrar la definicion del procedimiento.

3. Alcance

Seccion que delimita el campo de accion del procedimiento.

4. Definiciones

Aclara conceptos que pudieran ser objeto de dudas debido a que son términos
que pueden ser muy técnicos, o de dificil comprensién, por lo que se genera un

listado de este tipo de definiciones para facilitar la comprensién del procedimiento

por parte del usuario.

5. Responsables

Seccion en donde se asignan los responsables de llevar a cabo y velar por el

cumplimiento del procedimiento.

6. Procedimiento

Aqui se describe el procedimiento necesario para orientar el desarrollo de las
actividades y tareas de una forma estructura, y que sirve como punto de apoyo

para operarios ya sean éstos recién contratados o los existentes actualmente.

7. Indicadores
Seccion en donde se sefalan las guias que se utilizaran para medir el desempeiio

del sistema.
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8. Diagrama de flujo

Representacion de las actividades y tareas a realizar por los operarios, en donde
se muestra de forma mas clara las interrelaciones que posee el proceso descrito

con otros procesos que tienen algun grado de influencia en éste.

9. Anexos

En este apartado se anexan las documentaciones necesarias requeridas para
completar el sistema de gestion en cuanto a la recoleccion y toma de informacion

importante para la toma de datos y retroalimentacion del sistema mismo, como

parte del proceso de mejora continua.

73



4.7 Conclusiones de disefo

* La redefinicién de los procesos provee al area de produccién de las
actividades necesarias para la correcta realizacion de los productos

manteniendo el adecuado control de calidad en cada una de las entradas y

salidas del sistema productivo.

* La definicion de los procedimientos brinda a los operarios de la planta una
herramienta de consulta de la realizacion de las actividades, en caso de que
surja algun tipo de duda mientras lleva a cabo las tareas respectivas.

e« La documentacion de los procedimientos en el area de produccién de la

empresa Plastimex S.A., sentara una base para la toma de decisiones. Esto

se dara por el hecho de que se van tener las responsabilidades de cada
proceso y las actividades que se deben presentar a fin de mantener un orden
en la operacion en el area de produccion.

La recoleccién de informacion de los procesos en el area de produccion,

brindara a los administrativos la oportunidad de tomar decisiones, ya que se

posee una plataforma que permite mayor cantidad de datos y un mejor analisis
para tomar la decision mas adecuada.

La auditoria planteada dara como resultado que se entre en un ciclo de mejora

continua en el que se detecten inconformidades que retroalimenten y corrijan

el sistema. Con esto, la reduccion de las brechas entre la empresa y la norma

ISO 9001 podran ser reducidas de forma continua.
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4.8 Recomendaciones de disefno

* Se debe valorar la posibilidad de extender la gestién basada en procesos a
nivel organizacional, ya que el area de produccién no es un ente aislado, sino
que interactiia con los demas procesos, y dicha interaccién permite alinear los
objetivos empresariales en busca de mejores resultados en la gestion de
calidad de forma integral.

» El compromiso que exista en el area de produccién, y atin mas relevante, por
parte de la gerencia; es el motor principal para lograr los objetivos y metas que

se persiguen por medio del sistema propuesto.












En general, se puede decir que el proyecto conté con la aceptacién tanto

por la parte administrativa como por los operarios, ya que como lo expresa la

contadora, “se brinda un aporte de nuevo conocimiento y de manera profesional”

Las evaluaciones realizadas por miembros de la administracion y operarios

se presentan en el anexo 5.

5.5 Revision de los procedimientos
Esta actividad de validacion se llevo a cabo por medio del consultor Ing

Juan Gabriel Rodriguez Pacheco, con el propésito de verificar la concordancia de
los procedimientos planteados respecto a la norma ISO 9001. Para tal fin se
acordd una reunion, en donde se analizan cada uno de los procedimientos

planteados, culminando la actividad con la evaluacion por parte del consultor, en
donde realiza las observaciones y correcciones pertinentes.

Las observaciones realizadas por parte del consultor, respecto al manual de
procedimientos, se describen a continuacion:

No se establecié un procedimiento documentado para control de registros

a.
No se establecié un procedimiento adecuado sobre acciones correctivas y
preventivas.

c. El manual de procedimientos no tiene establecida la politica del sistema de

gestion.

Por otra parte, €l consultor realizd correcciones a los procedimientos de
calidad, control de documentos y auditoria.

Por lo tanto, se procedioé a retroalimentar el manual de procedimientos en

donde se consideraron cada una de las observaciones y correcciones antes

mencionadas, con el fin de mejorar aun mas el disefio del manual.
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5.6 Conclusiones de validaciéon

El disefio propuesto reduce las brechas existentes entre la norma 1SO 9001 y
los procesos realizados en el area de produccién, reduciéndose hasta el
58,66% (la evaluacion en el diagnéstico es de 21,33%); en vista de que se
logra mejorar la recoleccién de la informacién que es la que permite ge’nerar
un proceso de medicion, analisis y mejora, en el sistema como tal. Ademas, se
brinda apoyo a la planificacion de la produccion, ya que existe una interface
que permite tomar mejores decisiones y de forma estructurada. |

El sistema propuesto cubre satisfactoriamente los aspecttf)s q'ute se Cf)nSl(lZi(T;a(I;
importantes tanto para la empresa como en la normativa internaciona

9001. ademas con la implementacion del disefio de mejora se brinda

i datos, en las que se deberia
dos para la toma de ,
documentos actualiza

fundamentar la toma de decisiones.
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CONCLUSIONES GENERALES

e La mejora continua de los procesos productivos y el apoyo para la toma de
decisiones son dos de los pilares del sistema planteado para la empresa
Plastimex S.A., la redefinicion de los procesos en el area de produccién, asi
como el disefio de los procedimientos y las respectivas documentaciones,
originaran un proceso que permita estructurar la forma de trabajo, bajo
conceptos de la norma la ISO 9001.

e El enfoque basado en procesos en los sistemas de gestion es actualmente
uno de los principios basicos o fundamentales para orientar a una
organizacién hacia la obtencion de los resultados deseados, ya sea por medio
de una certificacion con respecto a la norma ISO 9001 o soélo trabajar con el
ordenamiento propuesto en la misma. Esto llevara a la empresa a estructurar

el sistema que integra las 6ptimas condiciones para el funcionamiento de sus

procesos.
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RECOMENDACIONES GENERALES

e La recoleccion de datos es fundamental para el buen funcionamiento del
sistema planteado, ya que son los que suministraran la informacion para la
toma de decisiones, y si no estos no son precisos y confiables, tampoco lo
seré la informacion procesada que se obtendra como resuitado.

e Es indispensable que todos los altos niveles de la organizacién trabajen en

conjunto con el personal para comunicarle el objetivo del proyecto y las

implicaciones de su implementacion, esto con el fin de evitar la resistencia que
se pueda presentar o bien minimizar su efecto.

Para cualquier empresa €s de vital importancia contar con los medios que

proporcionen informacién certera y precisa para mantener un adecuado

proceso de fabricacion, el seguir los lineamientos propuestos en el presente
trabajo le brindara a la empresa un ordenamiento en todas las actividades de
la planta de produccion y mantendra informacion actualizada y concisa para

la toma de decisiones.

e El sistema planteado para el area de produccion de la empresa presenta

interrelaciones con los demas €
la empresa extienda el proyecto a nivel global, esto

ntes de la organizacién, por lo que se hace

indispensable que

permitira que las entradas y salidas de todos los sistemas sean controlados de

una manera mas eficaz, ya
sino que forma parte de un sistema que debe ser integral.

que el area de produccion no es un ente aislado
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ANEXOS



Anexo 1: Lista de chequeo para visualizar las brechas existentes

Plastimex S.A.
Lista de Chequeo

Responsable:
Pagina: 1de 8

Fecha:
Capitulo: 5 Referencia: INTE ISO
Apartado: 5.1 Compromiso de la direccién 9001:2008
1. ¢ladireccién asegurala disponibilidad de recursos para llevar a cabo los procesos productivos?
[] No cumple requisito en nada [] Avance significativo
[] se tiene algin indicio [ ] Requisito conforme

Referencia: INTE ISO

Capitulo: 6
9001:2008

Apartados: 6.2 Recursos Humanos

¢Tiene definida la competencia necesaria para el personal que realiza trabajos que afectan a la

2.
calidad del producto?
[] No cumple requisito en nada (] Avance significativo
[] se tiene algun indicio [T Requisito conforme

3. ¢la empresa proporciona algin tipo de formacién o toma otras acciones para satisfacer los

requerimientos del personal?
B . . r N . .
(] No cumple requisito en nada [ Avance significativo

[1 se tiene algin indicio L Requisito conforme

4. ¢la empresa se asegura de que su personal es consciente de la pertinencia e importancia de sus

actividades y de cémo contribuyen al logro de los objetivos de la calidad?

'] No cumple requisito en nada . Avance significativo

|| se tiene algan indicio | Requisito conforme

Observaciones:




Plastimex S.A.
Lista de Chequeo

Responsable:
Pagina: 2 de 8

Fecha:

Referencia: INTE ISO

Capitulo: 6 9001:2008

Apartados: 6.3 Infraestructura

L. . -

. s de apoyo necesarios para llevar a cabo los procesos productivos?
¢Bri ipo y los servicio

5. ¢Brinda la empresa el equ

[] No cumple requisito en nada [] Avance significativo

[] se tiene algin indicio [1 Requisito conforme

Referencia: INTE ISO
Capitulo: 6 9001:2008

Apartados: 6.4 Ambiente de Trabajo

" § abajo necesario para lograr la conformidad con los requisitos
a el ambiente de tr
define o gestion

6. ¢Laempresa
del producto?

0N cumple requisito en nada [J Avance significativo
o

[] se tiene algin indicio [] Requisito conforme

Referencia: INTE ISO

Capitulo: 7 ucto 9001:2008

. .2 Od
Sy lizacion del pr
. i ion de larea —
Apartado: 7.1 Planificac olla procesos necesarios para la realizacién del producto?
y desarr

7. ¢la empresa planifica

(] Avance significativo
[J Nocumplereq

uisito en nada

Requisito conforme
[] setiene algun indicio 0 q

\_
Observaciones:




Plastimex S.A.
Lista de Chequeo

Responsable:

Pagina: 3de 8

Fecha:

Capitulo: 7 Referencia: INTE ISO
Apartado: 7.2 Procesos relacionados con el cliente 9001:2008

8. ¢lLa empresa determina e implementa disposiciones eficaces para la comunicacién con los clientes, relativas a
la retroalimentacion que brinde e incluyendo sus quejas?

[1 No cumple requisito en nada [J Avance significativo

[] se tiene algun indicio [ Requisito conforme
Capitulo: 7 Referencia: INTE I1SO
Apartado: 7.4 Compras 9001:2008

9. ¢la empresa evaliay selecciona los proveedores en funcion de su capacidad para suministrar productos de

acuerdo con los requisitos de la organizacion?

[] No cumple requisito en nada [J Avance significativo

(] se tiene algin indicio [J Requisito conforme

na inspeccion u otras actividades necesarias para asegurarse de que el producto

10. ¢La empresa realiza algu .
isitos de compra especificados?

comprado cumple los requ
[] No cumple requisito €n nada [ Avance significativo

[ se tiene algun indicio [J Requisito conforme

e

Observaciones:

I —



Plastimex S.A.
Lista de Chequeo

Responsable:
Pagina: 4 de 8

Fecha:
Capitulo: 7 Referencia: INTE ISO
Apartado: 7.5 Produccién y prestacién del servicio 9001:2008
11. ¢La empresa lleva a cabo la produccién y la prestacion del servicio bajo condiciones controladas?
[l No cumple requisito en nada [J Avance significativo
[] se tiene algan indicio [J Requisito conforme

12. ¢éIdentifica la empresa el producto por medios adecuados, a través de toda la realizacién del producto?

[] No cumple requisito en nada O Avance significativo
[] se tiene algun indicio [J Requisito conforme
13. ¢ldentifica el estado del producto con respecto a los requisitos de seguimiento y medicién?
[] No cumple requisito en nada [J Avance significativo
[] se tiene algan indicio [] Requisito conforme

14. ¢{la empresa preserva la conformidad del producto durante el proceso interno y la entrega al destino
. éla

previsto?
[ No cumple requisito en nada [] Avance significativo

[] se tiene algun indicio [] Requisito conforme

Observaciones:

R —




Plastimex S.A.
Lista de Chequeo

Responsable:
Pagina: 5de 8
Fecha:

Capitulo: 7

e .y Referencia: INTE ISO 9001:2008
Apartado: 7.6 Control de los dispositivos de seguimiento y de medicion

15. ¢L sa tiene definido el seguimiento y la medicion a realizar para proporcionar la evidencia de la
. éLa empre
conformidad del producto?

[] No cumple requisito en nada [] Avance significativo

[J se tiene algun indicio [] Requisito conforme
i de que el seguimiento y medicién pueden realizarse y
¢ i lecidos procesos para asegurar
16. ¢La empresa tiene estab

equisitos de seguimiento y medicidn?
i ra coherente con los r
se realizan de una maneé

[] No cumple requisito en nada [J Avance significativo

[ se tiene algan indicio [J Requisito conforme
Capitulo: 8 o Referencia: INTE ISO 9001:2008
Apartado: 8.2 Seguimiento y medicion

17 r imi medicion de los procesos productivos?
¢ Exi & | seguimiento'y lame
. éExisten métodos para e t ?

[] No cumple requisito en nada [J Avance significativo

[] se tiene algan indicio [J Requisito conforme

18' CLa emplr ver i u ||||de y da SegUIIIIIEIItO de Ia aracteristicas del pTOdlI:t
e S C t
p esa erifica q racterist

- . 5
cumplen los requisitos del mismo:

[] Nocumple requisito en nada [J Avance significativo

[ se tiene algun indicio [ Requisito conforme

: oo IR
i i onformidad con los criterios de aceptacion®
videnciadelac
segurala e

19. éLa empresa a

” L Avance significativo
] No cumple requisito en nada

[] se tiene algin indicio L] Requisito conforme

Observaciones:

-



Plastimex S.A.
Lista de Chequeo

Responsable:

Pagina: 6 de 8

Fecha:

Capitulo: 8 Referencia: INTE ISO
Apartado: 8.3 Control del producto no conforme 9001:2008

20. ¢éla empresa se asegura de que el producto que no sea conforme con los requisitos, se identifica y controla

para prevenir su uso 0 entrega no intencional? -

(] No cumple requisito en nada [J Avance significativo

[] se tiene algin indicio [] Requisito conforme

La empresa trata los productos no conformes mediante una o mas de las siguientes maneras:

=  Tomando acciones para eliminar la no conformidad detectada
=  Autorizando su uso liberacion o aceptacion bajo concesién por una autoridad pertinente y, cuando sea
u )

aplicable, por el cliente

»  Tomando acciones para impedir su uso 0 aplicacion originalmente previsto

21. ¢L presa mantiene registros de la naturaleza de las no conformidades y de cualquier accién tomada
. éLa em

posteriormente?
[J No cumple requisito en nada (] Avance significativo

[] se tiene algin indicio [J Requisito conforme

Referencia: INTE ISO

Capitulo: 8 9001:2008

Apartado: 8.4 Analisis de datos
mina, recopila y analiza los datos apropiados para demostrar la idoneidad y la eficacia de

22. ¢lLa empresa deter
los procesos productivos?
] No cumple requisito en nada [ Avance significativo

] se tiene alguin indicio ] Requisito conforme

R
Observaciones:




Plastimex S.A.
Lista de Chequeo

Fecha:

Responsable:
Pagina: 7de 8

Apartado: 8.5 Mejora

Capitulo: 8
Referencia: INTE ISO

9001:2008

23.

24.

La empresa establece un proce

¢La empresa trata de mejorar continuamente lo procesos productivos?
[1 No cumple requisito en nada [] Avance significativo

[] se tiene algin indicio [J Requisito conforme

¢La empresa toma acciones para eliminar la causa de no conformidades con objeto de prevenir que

vuelva a ocurrir?

(] No cumple requisito en nada [] Avance significativo

[] se tiene algun indicio (] Requisito conforme

dimiento documentado para definir los requisitos para:

Revisar las no conformidades (incluyendo las quejas de los clientes)

Determinar las causas de las no conformidades

Evaluar la necesidad de adoptar acciones para asegurarse de que las no conformidades no vuelvan

a ocurrir
Determinar e implementar las acciones
ciones tomadas

necesarias

Registrar los resultados de las ac

Revisar las acciones correctivas tomadas

Observaciones:




Plastimex S.A.
Lista de Chequeo

Responsable:

Pagina: 8de 8

Fecha:

Capitulo: 8 Referencia: INTE ISO
Apartado: 8.5 Mejora 9001:2008

25. ¢La empresa toma acciones para eliminar la causa de no conformidades potenciales para prevenir

su ocurrencia?

[J No cumple requisito en nada [J Avance significativo

[ se tiene algiin indicio L] Requisito conforme

La empresa establece un procedimiento documentado para definir los requisitos para:

s Determinar las no conformidades potenciales y sus causas

= Evaluar la necesidad de actuar para prevenir la ocurrencia de no conformidades

= Determinar e implementar las acciones necesarias
= Registrar los resultados de las acciones tomadas
= Revisar las acciones preventivas tomadas

Observaciones:




Anexo 2. Evaluacion inicial de brechas

Plastimex S.A.
Lista de Chequeo

SR

Responsable‘
Pagina: 1 de 8
Fecha:

Capitulo: 5 Referencia: INTE ISO
ApartadO' 5.1 Compromtso de la direccidn 9001:2008

1 ¢ladirecaon asegurs s disponibilidad de recursos para llevar a cabo los procesos productivos?

No cumple requisito en nada Avance sgnificativo

! © Se tene algun indidio Requisito conforme

E Referencia: INTE 18O

-i Capitulo: &
E 9001:2008

Apartados 6.2 Recursos Humanos

2o e =

dehnlr‘fl la mmpvt#n:m necesania para 2l personat que realiza trabajas que alectan a ia

: :
2 : |
calidad del produdto? %

i

No cumpie requisito en nada Avance significative i

¢ Se ene algun ndicio Requisito canforme

i

j. ¢la empresa proporand algur tipo de formacion a toma otas acciones para satisfacer los
sequerinentos ded peroansi? :

Mo curiple requesiio en nads Avance agmificatye

4o tasrm algua sadcio Reguisito confarmae i

en asegurn (e que sy persanal es conscenie de la pertinencis € angarianas de sus

A cla ampretd )
ntribuyen al logro de los ol tives de la catidad?

acraadades y de roma i

Mo cumple reQUIsIto an pada Avanee sigirheatog

e T P
e Algun i Requinto rantnrme

Observaciones:



Plastimex S.A.

: Lista de Chequeo
Responsable: PR )
Pagina: 2 te 8
Fecha:

Capitulo: 6 Referencia: INTE 150

Apartados: 6.3 infraestructura

9001:2008

§  (Brinda la empresa el equipo v los servicios de apoyo necesarios para llevar a cabo los procesos ¢

pioductivos?
@ .
ﬁ Mo cumple requisito en nada Avance signilicativo
£ Setiene algun indicio . Requisito conforme
A B S -
; Capitulo: 6 Referencia: INTE 1SO
! Apartados: 6 4 Ambiente de Trabajo 9001:2008

requisitos det producto?

No cumple requisito en nada

Setiene algun indicio

Capitulo: 7
Apartado: 7 1 planificacion de la realizacién del producto

;

s Ng comple requisite £n narta

S¢ tiene slpun indice

Observaciones:

& cla empsesa define o gestiona ¢l ambiente de L1abajo necesano pard lograr 13 conformidad co_n los

Avance signilicative

Regquisita confnrme

Referencia: INTE ISO“
9001:2008

Jla emprosd pia,“ﬁ(d v dosarrolla procesos necesanas pava fa reshzacion del p'cdu(tg’} o

Avance significaive

Reguisito canforme




Plastimex S.A.

Lista de Chequeo
f Responsable: ) o
. Pagina: 3de 8
Fecha: ‘ e
" Capitulo: 7 Referencia; INTE ISO
9001:20¢08

Apartado: 7.2 Piocesos reiac:onados con el cliente

o

cLa empresd determina e implemema dnsposidones encaces para 13 comunicacion con los clientes,

a.
- relativas 3 1a retroalimentacion que brinde e incluyendo sus quejas?
#/  No cumple requisito en nada Avance significativo
Se tiene algun indicio Requisilo conforme
Capitulo. Referencna° INTE 1SO
‘ 9001:2008

Apartadcr 7.4 Compras
ila amgrnsa eya'ua y sglecciona los provecdores en funcién da su capacidad para t:u-mmftmr

productos ¢e acverdo con los requisitos de la organizacion?

(91

-

No cumple requisito en nada Avance sipnificative

“ ge tiene algin ndicio Requsita conforme

10 ¢la empresd realiza alguna inspeacion o otras aclividades necesanas para asegurarse de gue of |

praducto romprada cumple los requisitos de compra especificados?

4 No cumple requisito en nada Avance ugmficativo

Lo tuene glgon sndbuo Ecquisito contorme

{ Observaciones: :



Plastimex S5.A.

: Lista de Chequeo
| Responsable:
Pagina:4de 8
Fecha: o
Capitula: 7 Referencia: INTE I1SO
Apartado: 7.5 Produccion y prestacion del servicio 9001:2008
11. ¢La empresallév?a cabo 13 produccién y la prestacion del servicio bajo condiciones controladas?
Mo cumple requisito en nada - i« Avance significativo
/5 Se tiene algun ndicio Requisilo conforme
12. ¢dentifica {3 empresa ¢l producto por medios adecuados, a través de toda la reahzacion del
producto?
" Mo cumple requisiio en nada ' Avance significativa
7. $o tiene algun ndicio " Requisito conforme
13. éldenuifica el estado del preducto con respecto A los requisitos de seguimiento y medicon?
No cumple requisito on nada Avance significativa
/. Setiene algin mdion Requisito conforms
14, ila empresa preserva 1a conformudad del producto durante ef preceso internd y ia antrega al
desting previsto?
4 Mo cumple teguisito 2o nada Avance sigmificative
: £ e hene algun ndicio Reguisita conlorme

" Observaciones:




Plastimex S.A.
Lista de Chequeo

Responsable:
Pagina: S5de 8
Fecha: |

Capitulo: 7 ;,
Apartado: 7.6 Control de los dispositivos de seguimiento y de i Referencia: INTE 150
2001:2008

medicion
15. ¢la empresa tiene definido el seguimiento y la medicion a realizar para proporcionar la evidencia

de la conlormidad de! producto?

' No cumple requisito en nada Avance significativo

Z: Setiane algln indicic Requisito conforme

16. ¢{La empresa tiene establecidos procesos para asegurar de gue el seguimiento y inedicion pueden

rpatizarse y se realizan de una manera coherente con los requisitos de seguimicmo y medicion?

No cumple requisito en nada Avance significativ

¥ Se uene algun indico Requisito conferme

Referencia: INTE I1SO

Capitulo: B
Apartado* 8.2 Seguimiento y medicidn ] 9001:2008

17. ¢Existen métcdos para ot 'r-gumverto y 3 m#dacibn de los p'oueros pro-‘}unwm

5 No rumple regquisito €n nada Avance significativo

¥ 4o pene algun indico Requseo contarme !

18. ¢La ompresa veritica gue mide y da seguumientd de 138 caractenisiicas del produdio para venficar

qua se cumplen los requistios del misrmoe ?

¢ po cumple 1oquinto on nada avance signilicativo

I

Qe Hione alpunngs. & Requisio conforme

16 FLa omprona aeaua ta puidencia de la canformdad con los raenes de ageptacidn®

fo cumple fequinto en nad> Avante sipraficalivo

§Re tene AR NI g Boquisay cosforaie

Ohservaciones:




Plastimex S.A.

Lista de Chequeo
'Responsable: - ' T
Pigina: 6 de 8
Fecha:
Capitulo: 8 Referencia: INTE ISO
9001:2008

Apartado: 8.3 Control del producto no conforme

No cumple requisito en nada

# Satiene algun indicio

B

20. éLa empresa se asegura de que el producto que no sea conforme con los req(ﬂi}os. se identili
controla para prevenir su uso ¢ entrega no intenc:onal?

Avance significativo

Requusito conforme

' La empresa trata los productos ne conformes mediante una o mas de las siguientes maneras:

! sea aplicable, por el cliente

21
tomada posterionmente?

4 Mo cumple requisito en nada

Se tiene algun indicio

Capitulo: ¥
. Apartado. § 4 Analisis de datos

32, <Lz emprosd determing. recopiia y analiza los datos

plicacia e los procesos rprodurfives ?

¢ Mo cemple requsito on nada
o pne algan noaes

s Observationes:

Tomando accanes para eliminar {a no conformidad delectada
Autorizanda su uso, fiberatién o aceptacidn bajo concesién por una autoridad pertinente v, cuando

Tomando acciones para impedif su uso © aplicacion orginzsimente previsio

Avance spnificativo

Requisito conforme

Referencia: INTE 15O
9001:2008

apropiados para demostrar la idonewdad y ia

Avanre ugnibicalivo

Hepatato Condprme

cay

ila empresa mantiens segistros de la naturalera de las no conformidades v de cualquier accién

i
|
E
|
s




| Lista de Chequeo
| Responsable: - o -
; Pagina: 7 de 8
| Fecha:
i Capitulo: 8 o
Refe :
Apanado. 8.5 Mejora r;:;j.az:;:;e 0
33, ila emprosa trata de mejorar continuamente lo procesos productivos
7 No cumple requisito en nada ﬂ Avance sgnificativo
se tiene algun indicio Requisito conlorme
74 ila empresa toma acciones para eliminar {a causa de no conformi j
idades con cbjeto de i
vuplva a ocurrie? ] e
No cumple requisito en nada Avance significativo
2 S pene aigdn indicio - Requisitc conlorme

Plastimex S.A.

La empresa pstablece un procedimiento documentado para definir los requisitos para:

gevisar las no conformidades (inciuyendo 1as quejas de Ios clientas)
Determinar las causas de las no conformidades

Fval

& poustr
Determinar e implementas 1as 3cclones necesarias

Regrstear fos resultados de las acciones tomadas
Revisar 135 ACTIONOS correctivas tomadas

bbservaciones:

uar la necesidad de adoptar acciunes pafd dasCRUrArse de que Ias no conformidades no vuelv
| ) vueivan |
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Plastimex S.A.
Lista de Chequeo
RESDO-I;;able: o
Pagina: 8de 8
fecha: . o A
Caplitulo: 8 Referencia: INTE 1SO
Apartado: 8.5 Mejora 9001:2008

35. éla empresa toma acciones para eliminar 1a causa de na confarmidades potenciales para prevenir

su acufrencia?
No cumple requisito en nada Avance significativo

. Se tiene 3lgun indicio ".* Requisita conforme

La empresa establece un procedimiento documentado para definir los requisitos para:
s  Doterminarlasno cantormidades potenciales y sus causas
e« [valuarla ascesidad de actuas para preveny fa ocurrencia de no confarmidades
«  Determinar ¢ implementar 1as acciones necesarias
s Regstrar los resultados de 105 acciones tomadas
e Revisar 135 acciones preventivas tomadas

. Observaciones:




Anexo 3. Manual de procedimientos

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS

PLASTIMEX S.A.



GENERALIDADES

Objetivo
Permitir un adecuado desarrollo de los procesos en el area de produccion,

enfocados en la mejora continua propuesta en la norma ISO 9001, con el fin de facilitar el

desenvolvimiento del personal en las actividades del area en cuestion, bajo el concepto de

gestion de calidad.

Politica de calidad

Abogar por la mejora continua de los procesos, enfocado en la entrega de un

producto respaldado por el desarrollo de las tareas y la toma de datos, mediante un

sistema de gestion de calidad en el area de produccion.

Alcances

Estandarizacion y definicion de los procesos y actividades en el area de

produccién, dando como resultado un ordenamiento enfocado en los requerimientos de la

norma ISO 9001: 2008.

Disefiar una interface adecuada entre los procesos productivos de la planta de

produccién y los procesos de apoyo, dando origen a una adecuada guia que lleve a

mejores practicas de trabajo.

Planteo Yy disefio de las documentaciones pertinentes para cada uno de los

procesos en el area de produccion, que logren recolectar informacién necesaria para la

toma de decisiones y que faciliten la mejora continua.






Namero de serie: titulo para identificar de forma exclusiva un producto.

Objetivos: elemento que identifica la finalidad hacia la cual deben dirigirse los recursos y
esfuerzos para dar cumplimiento a los propadsitos.

Obsolescencia: es la caida en desuso de maquinas, equipos y tecnologias motivada no por
un mal funcionamiento del mismo.

Precio: Se denomina precio al valor monetario asignado a un bien o servicio.

Producto conforme: es el producto que cumple con las especificaciones de los clientes.
Producto no conforme: es el producto que no cumple con las especificaciones-de los clientes.
Rebaba: Sobrantes de plasticos adheridos al producto y que deben ser retirados.

Utensilios: Objeto o aparato, normalmente artificial, que se emplea para facilitar o posibilitar

un trabajo.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS RECEPCION DE MATERIA PRIMA [ CODIGO: PSA.PR.RMP.01

1. Introduccion

El proceso de Recepcién de Materia Prima virgen, establece las pautas a seguir por |
operarios para el .adecuado recibo del insumo (sin haber sido transformado por primera%e on
un producto plastico) para el proceso productivo. zen

2. Objetivo

Garantizar la disposicion del plastico virgen para la correcta operacién de Plastimex S.A
mediante la verificacion de las cantidades que de parte de la empresa se solicité a sus

proveedores.

3. Alcance

Proceso de produccion en Plastimex S.A.

4. Definiciones

Para mayor claridad de como se debe llevar a cabo el proceso de recepcion de materia prima
se procede a sefalar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales estan deﬁnidos’
en el glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.

e Verificacion
e Control interno
5. Responsables
El supervisor de produccion es el responsable de velar por la correcta ejecucion de este
procedimiento.

6. Procedimiento

6.1. Descarga

n que llega la materia prima virgen, el operario del montacargas se en
oducto. Debe generar un regi§tro de la cantidad de producst;o recibidaczggzz
ficar que el pedido solicitado es entregado completo por parte del

En el momento €
de la descarga del produ
el control interno y Ver!

proveedor.

RECEPCION DE MATERIA PRIMA
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS RECEPCION DE MATERIA PRIMA [ CODIGO: PSA.PR.RMP.01 ]

6.2. Acomodo T

Después de verificado el pedido, se debe proceder a acomodar el material virgen en el lugar
respectivo, de forma que quede a disposicion del proceso siguiente.

7. Indicadores
e Calidad percibida por los encargados de recepcion de materia prima

8. Diagrama de flujo

Diagrama de Flujo
Proceso de nivel 2: RECEPCION DE MATERIA PRIMA VIRGEN

P izativa: Elaborado por:
Unidad organizativa:
Cédigo: |PSA.PR.RMP.01
Fecha
Versién 1 Fuente: elaboracion:
Hoja 1de 1
d Unidad Organizativa Flujo
ades N
Activid Informacién Detalle Flujo de Informacién
Codi Descripcion Produccion Compras
igo

6,1 [Descarga

¢ Viene completo el pedido?

ISe genera un reporte 2 compras

A
-
Q

-

Compras descuesta de la factura

6,2 [Se acomoda

RECEPCION DE MATERIA PRIMA
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] PRODUCCION

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS RECEPCION DE MATERIA PRIMA l CODIGO: PSA. PR.RMP.02

-
| FECHA DE EMISION:

1.  Introduccién

El proceso de Recepcion de Materia Prima en cajas, establece las pautas a seguir por los
operarios para la adecuada recepcion del material reciclado recibido por los proveedores
material que va a ser utilizado como INsumo principal para el procesamiento en la empresa '

2.  Objetivo

Realizar la medicion del peso del produgto reciclado recibido por parte de los proveedores
para mantener actualizadas las existencias de materia prima por medio del registro de las

cantidades suministradas.

3. Alcance

Proceso de produccion en Plastimex S.A.

4. Definiciones

Para mayor claridad de como se debe lievar a cabo el proceso de recepcion de materia prima,
se procede a sefalar algunos conceptos referentes a.l procedimiento, los cuales estan definidos
en el glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.

e Muestra de calidad
e Verificacién
e Control interno

5. Responsables

El supervisor de produccion €s el respo
procedimiento.

nsable de velar por la correcta ejecucién de este

6. Procedimiento

6.1 Peso

de la materia prima reciclada, considerando que cada color debe
tratarse en forma individual a la hora de realizar esta medicion. Se genera un registro del total
recibido. asi como de cada una de las cantidades por color, para controlar las existencias y

entregar al proveedor para el pago concerniente.

Se procede a tomar el peso

RECEPCION DE MATERIA PRIMA
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS | RECEPCION DE MATERIA PRIMA | CODIGO: PSA. PR.RMP.02

6.2 Seleccion de la muestra de calidad

Con base en el procedimiento descrito en PSA.SA.CAL.01 sobre i

C -OA. . el proceso
procede a la seleccion de la muestra que va ser utilizada para comgrobar Ia(sjepf: lliizd,dse
fisicas de la materia prima que se esta recibiendo. piedades

6.3 Acomodo segun color

Para facilitar el proceso de molido, este tipo de materia prima se clasifica segtin su color, y s
coloca en el area definida para las mismas. B AL

7. Indicadores
e Calidad de las muestras capturadas para el laboratorio.

e Porcentaje de no conformidades encontradas por los encargados de la recepcién del
material.

8. Diagrama de flujo

Diagrama de Flujo
Proceso de nivel 2: RECEPCION DE MATERIA PRIMA EN CAJAS RECICLADAS

Cédigo: |PSA.PR.RMP.03 Unidad organizativa: Elaborado
nor:
. Fecha
i6 Fuente:
version |1 elaboracion:
Hoja 1 de 1
Actividades Unidad Organizativa
Flujo Detalle FI
: etalle Fluj -

Cédigo Descripcion Produccion Calidad Informacién lujo de Informacion

e e e T

6.1 Se pesa por color

Se genera el registro de ingreso de M.P.

¢Se debe tomar 1a muestra?

6.2 |Setomala muestra

N U

Se muele la muestra

Se genera el registro de |a muestra 3 analizar

6.3 |Acomado por color

o ]

RECEPCION DE MATERIA PRIMA
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS g RECEPCION DE MATERIA PRIMA , CODIGO: PSA. PR.RMP.02 |

9. Anexos

9.1 Anexo 1. Control de ingreso de materia prima

Plastimex S.A. : Versién 1

Registro: Recepcién de materia prima Responsable:
Cédigo: PSA.PR.RMP.RG.01 Fecha:

Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacién que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algtin dato se debe especificar en el

apartado de observaciones.

Proveedor:

Peso del material recibido:

Caracteristicas del material:

Observaciones:

Método de Verificacion :

Observaciones: Status

R: Revisado y aprobado

Cédigo de status: I= Incompleto

RECEPCION DE MATERIA PRIMA
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i PRODUCCION
]

_ A [ FECHA DE EMISION:
_____ AL DE PROCEDIMIENTOS | RECEPCION DE MATERIA PRIMA | CopIeo: PSA.PR.RM
.z . .PR.RMP.03
1.  Introduccion

6.

E ¥ ' . .
0I proceso de Recepcion de Materia Prima molida, establece las pautas a i
perarios para la adef:_uada recepcion del material molido recibido por | seguir por los
material que va a ser utilizado como Insumo principal para el procesamienF:o e"olz proveedores,
empresa.

Objetivo

‘Realizar la medicion del peso del product i ibi
o molido recibido por
. ) . arte
mantener actualizadas las existencias de materia prim: ch)r me((ji?ologepl)rc:;eg?ores' para
gistro de las

cantidades suministradas.
Alcance

Proceso de produccion en Plastimex S.A.

Definiciones

de como se debe llevar a cabo el proceso de recepcion de materia pri
cgptps referentes al procedimiento, los cuales estan d fP idos
dimientos de Plastimex S.A. efinidos

Para mayor claridad
se procede a sefalar algunos con
en el glosario del manual de proce

e Muestrade calidad
e Verificacion

e Control interno

Responsables

El supervisor de produccion €s el responsable de velar por la correcta ejecucion de est
este

procedimiento.

Procedimiento

6.1 Peso

Se procede a tomar el peso de la materia prima molida, considerando que cada col
tratarse en forma individual a la hora de realizar esta medicion. Se genera un registro grldebe
recibido, asi como dé cada una de las cantidades por color, para controlar las existenecitotaI

as y

entregar al proveedor para el pago concerniente.

RECEPCION DE MATERIA PRIMA
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS RECEPCION DE MATERIA PRIMA I CODIGO: PSA.PR.RMP.03

6.2 Seleccion de la muestra de calidad

Con base en el procedimiento descrito en PSA.SA.CAL.01 s
.y . . . obre el pro .
procede a la seleccion de la muestra que va ser utilizada para comgroggfﬁagepf:g%?%dzz

fisicas de la materia prima que se esta recibiendo.
6.3 Consolidacion de sacas

La materia prima se clasifica segin su color, por lo que el operario a cargo del subproceso d
molido debe llenar las sacas, las cuales deben tener un peso aproximado de 600 l?ilo ras 0 de
con el fin de generar una unidad equivalente para el transporte y almacenaje de las sa cgs mos,

7. Indicadores
e Densidad de la materia prima recibida

8. Diagrama de flujo

Diagrama de Flujo
Proceso de nivel 2: RECEPCION DE MATERIA PRIMA MOLIDA

Cédigo: [PSA.PR.RMP.03 Unidad organizativa: Elaborado
Qor.
5 . Fecha
Ve Fuente:
ersién]? uente elaboracién:
Hoja 1 de 1
Actividades Unidad Organizativa
Flujo Detal
Cédigo Descripcion Produccién Calidad Informacion etalle Flujo de Informacién

6.1 lSe clasifica por color y se pesa

gistro de ingreso de M.P.

Se genera el re

+Se debe tomar la muestra?

6.2 |Setoma!a muestra
___I,___/ [

Se genera el registro de |a muestra a analizar
REE— _____________—————————__—-—-_ -

6.3 |[Se consolida la saca

]
I e

RECEPCION DE MATERIA PRIMA
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS l RECEPCION DE MATERIA PRIMA l CODIGO: PSA.PR.RMP.03

9. Anexos

9.1  Anexo 1. Control de ingreso de materia prima

Plastimex S.A. 5 Version 1

Registro: Recepcion de materia prima Responsable:

Cédigo: PSA.PR.RMP.RG.01 Fecha:
Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacion que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algin dato se debe especificar en el

apartado de observaciones.

Proveedor:

Peso del material recibido:

Caracteristicas del material:

Observaciones:

Método de Verificacion :

Status

Observaciones:

|= Incompleto R: Revisado y aprobado

Cédigo de status:

RECEPCION DE MATERIA PRIMA
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1.

6.
6.

6.

PLASTIMEX S.A. [ PAGINA 1DE 4 f
f
|

Introduccion

El proceso de Molido, establece las pautas a seguir por los operarios a la hora de moler aquell
materia prima que se recibe como producto reciclado, y que necesita ser procesadoq ara
obtener las propiedades adecuadas de esta materia prima, para los procesos posteriores Para

Objetivo

Reducir por medio del proceso de molido, la materia prima que se recibe producto del reciclaj
de productos de plastico, con el fin de brindar las caracteristicas fisicas adecuadas de es{:

materia prima para el proceso posterior.

Alcance

Proceso de produccion en Plastimex S.A.

Definiciones

Para mayor claridad de como se debe llevar a cabo el proceso de recepcion de materia prima
se procede a sefalar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales estan deﬁnidos’
en el glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.

* Registro

Responsables

El supervisor de produccion es €l responsable de velar por la correcta ejecucién de este

procedimiento.
Procedimiento

1 Acomodo de saca
Para iniciar la operacion en este subproceso, el operario debe colocar una saca debajo del
ducto de salida de la maquina de molido, introduciendo las agarraderas de la saca en los
ganchos que sé€ encuentran sobre eseé ducto.

2  Molido

el material reciclado e introducirlo en la maquina moledora, con la

El operario debe tomar € ; t .
lica necesaria para empuijar el material a procesar hacia las cuchillas

ayuda de una varilla meta
de maquina.

MOLIENDA
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6.3 Pesado de la saca ‘

Una vez concluido el molido, se procede al pesado de la saca, generando el regist i

para mantener un control de las existencias de materia prima. De ser nec gistro respectivo
vacia, se coloca en un segundo espacio destinado para la salida del matezzsa?nto oo
cuenta que el peso estandar de la primera saca debe ser de 600 kilogramos » feniendo en

7. Indicadores

e Porcentaje de desperdicio percibido. (Resultado de la diferenci

. - ncia entre el peso i
moler y el peso del material molido) peso del material a

e Porcentaje de la utilizacién del molino

8. Diagrama de flujo
Diagrama de Flujo
Proceso de nivel 2: Molido
Cédigo: |PSA.PR.MOL.01 Unidad organizativa: Elaborado
oaor.
Versién [1 Fuente: ,e:l Z‘Z"a -
oracion.
Hoja 1 de 1
Actividades Unidad Organizativa Flui
ujo

Codigo Descripcion Produccion Informacién Detalle Flujo de Informacién

6.1

Acomodo de la saca

6,2

Molido

6,3

Pesado de la saca

Registro de producto procesado, para control
de existencias

MOLIENDA
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS !

MocLipo

| CoDIGo: PSA.PRMOL.01 |

9. Anexos

9.1 Anexo 1. Control de la produccion en el proceso de molido

Plastimex S.A. ' Versién 1
Registro: Molido control de produccion Responsable:
Cédigo: PSA. PR.MOL.RG.01 Fecha:
Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacidn que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algin dato se debe especificar en el
apartado de observaciones.
Producto Cantidad Demoras Reproceso
procesada
Observaciones: Status
t= Incompleto R: Revisado y aprobado

Cédigo de status:

MoLienba
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS [ MoLipo f CODIGO: PSA.PR.MOL.01
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Registro: Molido Responsable:
Cédigo: PSA.PR.MOL.RG.02 Fecha:
Peso

Color

Fecha

Numero de orden

Observaciones:

MOLIENDA
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1.  Introduccién

El proceso de Mezc;lado, establece las pautas a seguir por los operarios a la hora de
matena] molido, virgen y el masterbatch, para generar la mezcla correspondi mezclar el
determinado producto que se programe en produccion. pondiente de un

2.  Objetivo

Proveer.a Iril inyectora de la mezcla requerida segun el producto que se prbgrame
que el disefio cumpla con las especificaciones establecidas para el producto en cu,ec;ct)irc";ne fin de

3. Alcance

Proceso de produccion en Plastimex S.A

4. Definiciones

Para mayor claridad de como se debe llevar a cabo el proceso de recepcion de materia pri
se procede a sefialar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales estan é fE’r[ma,
en el glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A. efinidos
e Registro

e Control interno

5. Responsables

El supervisor de produccion es el responsable de velar por la correcta ejecuciéon de est
e

procedimiento.

6. Procedimiento

6.1  Preparacion de sacas para mezclas

que se va elaborar, Se debe pesar las proporciones establecidas d

al virgen y ma§terbatch que se van a colocar en una nueva saca Debe
donde se |nd|ca.el peso de cada uno de las materias Utilizada' e
erno sobre las existencias de materia prima. $ para

Con base al producto
material molido, materi
llenarse el registro en
mantener un control int

6.2 Mezclado

aca a mezclar, se descarga la saca en la maquina mezclado
ra,

Una vez preparada la s ;
partes por un tiempo de diez minutos.

encargada de revolver 1as

MEZCLADO
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| CODIGO: PSA.PR.MEZ 071

6.3

Llenado de sacas

Una vez finalizada la mezcla, el operario a cargo procede a colocar una saca por debajo del
compartimento de extraccion de la maquina mezcladora. Una vez colocada la saca, se abre el
compartimento, iniciandose el llenado de la saca. El operario debe dejar caer produc’:to hasta el
momento en donde la saca se aproxime al peso estandar.

6.4

Pesado de sacas

Las sacas deben ser pesadas nuevamente para conservar el peso estandar que se maneja
durante el proceso. Se identifica la saca y se genera un registro del tipo de mezcla que se

proceso.
7. Indicadores
e Porcentaje de desperdicio percibido
e Porcentaje de la utilizacion de la mezcladora
e Porcentaje de reprocesos
8. Diagrama de flujo
Diagrama de Flujo
Proceso de nivel 2: Mezclado
Cédigo: |PSA.PR.MEZ.01 Unidad organizativa: il;?orado
. Fecha
Versién |1 Fuente: claboracion:
Hoja 1 de 1
Actividades Unidad Organizativa Flujo
. Inf i6 Detalle Flujo de Informacion
Cadigo Descripcién Produccién ormacion
6.1 Preparacion de sacas para mezcla
Se genera el registro de 1a MP utilizada.
6.2 Mezclado ~
R G ————
6,3 |Uenado de sacas
6.4 [Pesado de saca o
.t e
Registro e identificacion de sacas mezcladas
I I ———

MEzcLaDo
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9. Anexos

9.1 Anexo 1. Control de la produccion en el proceso de mezclado

)

Plastimex S.A. " Version 1
Registro: Mezcla control de produccion Responsable:
Cédigo: PSA.PR.MEZ.RG.01 Fecha:
Indicaciones: Llene en forma claray concisa la informacion que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algin dato se debe especificar en el
apartado de observaciones.
Material Cantidad Demoras Reproceso
procesada
-
-
Observaciones: Status

: Revisado y aprobado

| Codigo de status: |= Incompleto R: Re y ap

MEezcLAaDO
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1.

6.

6.1

Introduccion

El proceso de Iny'eccién, establece las pautas a seguir por los operarios a la hora d i
producto final, asi como también la preparacion del mismo para ser despachado oe"groguclr 'e l
vado a la

bodega.

Objetivo

Finalizar el prdceso productivo, mediante la revision, correccid

: ) ' ' cion i

final, listo para ser despachado o almacenado en bodega. y preparacion del producto
Alcance

Proceso de produccion en Plastimex S.A.

Definiciones

idad de como se debe llevar a cabo el proceso de recepcion de materia pri
fialar algunos concqpt_os referentes al procedimiento, los cuales estan detP r{g]a,
| manual de procedimientos de Plastimex S.A. inidos

Para mayor clar
se procede a s€
en el glosario de

¢ Rebaba
e Registro
e Producto conforme

e Producto no conforme

Responsables

El supervisor de produccion €s el responsable de velar por la correcta ejecucion de este

procedimiento.
Procedimiento

Inyeccion

macioén de la produccion y la preparacion de las inyectoras por parte de

Con base en la programe PTEL
rio a cargo de este proceso, inicia la inyeccion de la mezcla

mantenimiento, el opera

INYECCION
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e S

6.2

6.3

6.4

Extraccion del producto

Después de que la inyectora hace |
a apertura del dado, el o i
| , erario i
engancha el producto para extraerlo de la inyectora y colocarlopen unat?nn;aun pico con el cual

Despug’es de la extraccion se debe revisar si el producto cumple con las especificaci
requeridas, generando un registro para aquellos que no pasan con esta revisié pecificaciones
como defectuosos. ion y se catalogan

Eliminacién de rebabas

A partir de los productos que pasan la inspeccion, se procede a remover toda
que no corresponde al diseio del producto, por medio de una cuchilla ququ\J/:"a Pt
a ser la

herramienta a utilizar para tal tarea.

Preparacion de embalaje

las rebabas se inicia el embalaje, qu

. : , que corresponde a

se debe alistar y acomodar el producto final, ya sea para ser despa?chado olabgorma o
transportado a la bodega. Se debe generar un registro en donde se anoten va soon nor
unidades o tarimas, la produccién en este proceso. + Ya sean por

Una vez que se eliminan

Indicadores
o Porcentaje de desperdicio percibido
» Porcentaje de la utilizacion de la inyectora

e Porcentaje de reprocesos

INYECCION
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8.

Diagrama de flujo

Diagrama de Flujo

Proceso de nivel 2: Inyeccion

Se genera el registro de produccion

A

it izativa: Elaborado
Cédigo: |PSA.PR.INY.01 Unidad organizativa: Flat
: Fecha
il Fuente elaboracion:
Hoja 1 de 1
Actividades Unidad Organizativa Flujo Detalle Flujo de Inf o
i e Flujo de Informacién
Cédigo Descripcion Produccién Calidad Informacién
INICIO
6.1 |inyeccion .
6,2 |Extraccion del producto de la inyectora '
Inspeccién del producto
¢El producto cumple con las especificaciones?
Si No
¢ El producto se puede reprocesar?
Pasar el producto a molido
Desechar OGJ
6,3 |Eliminacion de rebabas .
6.4 |Preparacién de embalaje .

INYECCION
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Anexos

Anexo 1. Control de la produccion en el proceso de inyeccion

Registro: Inyeccién control de produccion

Plastimex S.A.

Responsable:

Versiéon 1

Fecha:

Cédigo: PSA.PR.INY.RG.01

Indicaciones: Liene en forma clara y concisa la informacion que se le solicita. Los registros deben
os en su totalidad. En el caso de que no se tenga algin dato se debe especificar en el

Cédigo de status:

ser llenad
apartado de observaciones.
Producto Cantidad Demoras Reproceso
procesada
Status
Observaciones:
|= Incompleto R: Revisado y aprobado

INYECCION
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9.2 Anexo 2.Control de materla prima utilizada en el proceso de inyeccion

Plastimex S.A. Pagina: 5 de 1
Registro: Inyeccién control de materiales Responsable:
Cédigo: PSA.PR.INY.RG.02 Fecha:
Indicaciones: Liene en forma clara y concisa la informacion que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algtn dato se debe especificar en el
apartado de observaciones.
Peso de saca Hora de llegada Fecha Cantidad de producto
(por saca)
Status

Observaciones:

mpleto R: Revisado y aprobado
Cédigo de status: I=Inco

INYECCION
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1. Introduccion

Entre Iqs procesos de apoyo se destino un proceso de requerimiento de compras para el &
productiva de la empresa, esta tarea esta a cargo del encargado de planta. Una ve?z oabte dos
los datos se pasaran al proceso de compras de la empresa, para la realizacion de la compe;zldos

2. Objetivo

Brindar a la planta de broduccién mayor flexibilidad y decision en |
a ,
refacciones para la planta de produccion. compra de articulos y

3. Alcance

Articulos y refacciones de la planta Plastimex S.A

4. Definiciones

dad de cémo se debe llevar a cabo el proceso de recepcion de materia prima
Igunos concgpt'os referentes al procedimiento, los cuales estan definidos
| de procedimientos de Plastimex S.A. 0s

Para mayor clari
se procede a sefalar a
en el glosario del manua

e Marca

e Garantias

e (Cdadigo

e Modelo

e Numero de serie

e Precio

5. Responsables

El supervisor de planta es el responsable de velar por la correcta ejecucién de este

procedimiento.

REQUERIMIENTO DE COMPRAS
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Procedimiento

6.1  Anélisis de compra

Los productos a comprar se deben clasificar segin su prioridad, ademas se deben conocer
todas las caracteristicas propias del producto que puedan influir en una mejor decisién de

compra, como lo son la marca y garantias.

6.2 Tramite de la orden

En el documento que se le presentara al proceso de compras, se deben especificar las
caracteristicas requeridas del articulo a comprar y la urgencia de la compra. Ademas el operario
tiene la posibilidad de escribir en el documento algun dato que ayude a diferenciar el articulo

como el Cédigo, modelo y numero de serie.

El encargado de llenar el documento tiene que tener en cuenta que el proceso de compras
tomara la decision basandose el en mejor precio del producto. Por lo que si se desea que el
producto sea de alguna marca O tenga garantias especiales se deben especificar en el

documento.

6.3 Recepcién del producto

Como ultimo paso el producto tiene que ser recibido en la planta, en el que se debe realizar
una inspeccion del producto con el fin de recolectar datos. Como lo son: el registro de

i i lidad del producto. Si el product
roveedores, registro de conformldgdes y calic odu p o cumple
gatisfactoriamentge con las especificaciones requeridas, se recibira en la planta.

7. Indicadores

e Porcentaje de inconformidades a la hora de la recepcion del producto comprado.

e Eficacia del procedimiento y su interrelacién con compras.

REQUERIMIENTO DE COMPRAS
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REQUERIMIENTO DE COMPRAS

| CODIGO: PSA.SA.RCP.01

8.

Diagrama de flujo

Diagrama de Flujo

Proceso de nivel 2: REQUERIMIENTO DE COMPRA

Cédigo: |PSA.SA.RCP.01 Unidad organizativa: Elaborado por:
Versién |1
Hoja 1 de 1
Actividades Unidad Organizativa
Flujo Informacién . i
Codigo Descripcion Requerimientos de compras Detalle Flujo de informacién
INICIO
Se reciben los datos del anticulo a comprar
6.1 )
Se li las ¢ isticas prop
¢El material se encuentra en la planta?
No se tramita la orden
6.2 Se documenta y tramita 1a orden

Analizar informacién para la orden

i di Aei

[ Eswdmrnecesdad e

Enviar el documento a compras

6.3

Se recibe el producto

Se inspecciona el cumplimiento de las

especificaciones I

Se comunica la recepcion del producto

S

REQUERIMIENTO DE COMPRAS
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9. Anexos
9.1  Anexo 1. Registro del requerimiento del articulo a comprar

Version 1

Registro: Requerimiento del articulo a comprar Responsable:
Cédigo: PSA.SA.CP.RG.01 Fecha:

Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacion que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algun dato se debe especificar en el

apartado de observaciones.

Articulo a comprar:
Cadigo:
Modelo:

Numero de serie:

Otras caracteristicas:

Urgencia de la compra:

Observaciones:

Status

Cédigo de status: |= Incompleto R: Revisado y aprobado

REQUERIMIENTO DE COMPRAS
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T e e e

9.2 Anexo 2. Registro de recepcién del articulo comprado

Plastimex S.A. Versién 1

Registro: Recibo de compra Responsable:

Cédigo: PSA.SA.CP.RG.02 Fecha:
Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacion que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algun dato se debe especificar en el

apartado de observaciones.

Articulo comprado:
Cadigo:

Modelo:

Estado del articulo:

Tiempo de entrega:

Observaciones: Status

Cédigo de status: I= Incompleto R: Revisado y aprobado

REQUERIMIENTO DE COMPRAS



PROCESO DE CONTROL DE LA PRODUCCION

PSA.SA.CDP.01

PLASTIMEX S.A. — SERVICIOS DE APOYO

Area: CONTROL DE LA PRODUCCION

—_— T S e e e e st e eas ;

o o LuIs FERNANDO ROJAS CHAVARRIA i

PO DE PROYECTO INDUSTRIAL DIEGO ALONSO VARGAS MORA !

PREPARADO POR: GRUI !

B |

T HENRY ALBERTO ARGUEDAS LEGN

. STIMEX S.A. .

VALIDADO POR : PLA e

REVISADO POR: o o ) '

APROBADO POR: L e __
; FECHA DE EMISION:

VERSION N°:

i



PLASTIMEX S.A.
SERVICIOS DE APOYOS
l FECHA DE EMISION:

l PAGINA TDE S
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1. Introduccion

El proceso de control de la produccion establece las pautas para velar por las buenas practicas
de manufactura del producto, asi como el cumplimiento de las érdenes respectivas. En este
proceso se lleva a cabo los objetivos de la produccién y el control necesario para su

acatamiento.
2. Objetivo
Velar por el cumplimiento de los objetivos de produccién, por medio de controles en ias

operaciones.

3. Alcance

Proceso productivo de la planta Plastimex S.A

4. Definiciones

ad de como se debe llevar a cabo el proceso de control de la produccion, se
algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales estan definidos en

| de procedimientos de Plastimex S.A.

Para mayor clarid
procede a sefalar
el glosario del manua

e Eventualidades
e Objetivos

5. Responsables
responsable de velar por la correcta ejecucion de este

El supervisor de produccion €s el
procedimiento.

CONTROL DE LA PRODUCCION
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6.

Procedimiento

6.1. Verificacion del cumplimiento de las ordenes

El supervisor de produccion debe tomar la orden que recibe de la bodega para verificar Para del
desarrollo de esta actividad es necesario contar con las 6rdenes de produccién, ademas del | y
hojas de control que se implementan en el proceso inyeccion, donde se lleva 'el control de ,f,:

productos que salen de este proceso.

ctividad realizardn un control diario sobre los productos que se

Los responsables de esta a
| cumplimiento de las ordenes de produccién en los tiempos

manufacturan y velaran por e
establecidos.

an imprevisto o retraso, se debe de generar un informe donde se especifique

En el caso de alg
produccién.

el origen del retraso y el impacto sobre la

6.2. Andalisis del comportamiento de las 6rdenes

6.3 Verificacion del cumplimiento de los

7. Indicadores

ben ser estudiadas y colocadas segun su prioridad y fecha de

Las 6rdenes de produccion de
lir de la mejor forma con las mismas.

entrega. Esto con el fin de cump
Se debe de generar las ordenes para los procesos de mezclado e inyeccion, donde se
especifiquen las cantidades de producto necesarias y las fechas de produccion y entrega.

entos de las ordenes al finalizar la jornada laboral. Se tomaran

Se analizaran los comportami
empos de entrega, en caso de alguna eventualidad que afecte

acciones correctivas sobre los ti
la produccion de la planta.
objetivos

Con el fin de que la manufactura en la planta de produccion se realice de la mejor forma
posible, se deben plantear objetivos que vayan acorde con las disposiciones de la empresa.
Con el cumplimiento de estos objetivos se garantizara una produccién més ordenada, donde se
realice el producto con las especificaciones requeridas por el cliente.

actividad tambien llevaran a cabo la revision y modificaciéon de estos

de esta : :
blicaciéon de los cambios realizados.

Los responsables
de la pu

objetivos, ademas

de las 6rdenes

cia en el cumplimiento
plimiento de los objetivos

e Eficien
e de eficacia en el cum

e Porcentaj

CONTROL DE LA PRODUCCION
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SERVICIOS DE APOYOS l s _._!1
ECHA DE EMISION:

i CONTROL DE |

14 PRODUCCION l CODIGO: PSA.SA.CDP.01 ;

Diagrama de flujo

Proceso de nivel 2: CONTROL DE LA PRODUCCION

Diagrama de Flujo

Codigo:

PSA.SA.COP.01

| Unidad
organizativa:

Elaborado por:

Versién

1

IFuenle:

Fecha
lelaboracion:

Hoja 1 de 1

Actividades

Unidad Organizativa

Cédigo

Descripcién

Control de la

Compras Molido s Detalle Flujo de Informacién

produccién

Recepcitn de ias ordenes de produccién

6,1

Verificacion del pli de las
(lista de requ ienk
LSe cuenta con los requerimientos para el
cumplimiento de las ordenes?

)

Informar a compras

FSe aprueba la orden.

6.2

Analisis

del comportamiento de ias

63

para la

¢Dar seguimi
realizacion del producto?
Realizar el control de calidad de los productos
de la planta

Verificacion del cumplimiento

to a las op

de los objetivos.

¢Cumple el producto con las esped
queridas?

Devolver a molido .

rebabas,

con as es;

Se cuenta y documenta el

Se documentan las o ‘comformidades.|

0 y color]

ificaciones

| producto que cuenta]

CONTROL DE LA PRODUCCION
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9. Anexos
9.1. Anexo 1.Control de orden de produccion
Plastimex S.A. ' Versién 1
Registro: Control de orden de produccién Responsable:
Cédigo: PSA. SA.CDP.RG.01 Fecha: - - :
Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacién que se le solicita. Los registros deben
ser llenados ;en su totalidad. En el caso de que no se tenga algun dato se debe especificar en el
rtado de observaciones.
202 Cantidad Cantidad
# de orden Producto requerida procesada
—
-
_—_____________.’-——1
Status
Observaciones:
1= incompleto R: Revisado y aprobado

| Cédigo de status:

CONTROL DE LA PRODUCCION
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9.2. Anexo 2. Control de calidad

i
f

Plastimex S.A. Version 1

Responsable;

Registro: Control de calidad

Cédigo: PSA.SA.CDP.RG.02 Fecha:
Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacién que se le solicita. Los registros deben

ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algun dato se debe especificar en el

apartado de observaciones.
Proceso

Desperdicios Defectos encontrados

Status

Observaciones:

R: Revisado y aprobado

I= Incompleto

Cédigo de status:

CONTROL DE LA PRODUCCION
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1. Introduccion

El proceso de Planeacién de la produccion establece las pautas para generar el analisis de los
datos, con el fin de brindar una planificacion estratégica en el area de produccion, tanto en los
requerimientos de calidad como de mejores practicas para la elaboracién del producto.

2. Objetivo

Brindar un soporte al area de produccion, donde se analicen los requerimientos de material
practicas de manufactura y calidad de los productos con la finalidad de crear un ambiente de

mejora continua.

3. Alcance

Proceso productivo de 1a planta Plastimex S.A

4. Definiciones

Para mayor claridad de cémo se debe llevar a cabo el proceso de Planeacion de la produccién,
se procede a sefalar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales estan definidos

en el glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.

e |Informes
e Obsolescencia

5. Responsables

El ingeniero de planta, es el responsable de velar por la correcta ejecucion de este

procedimiento. —

6. Procedimiento

6.1. Recepcion de ordenes

Los informes provenientes de rlosa'
recibidos con el fin de catalogar y

de este proceso-.

procesos de control de la produccion y calidad, seran
macenar los datos necesarios para las tareas posteriores

PLANEACION DE LA PRODUCCION
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6.2. Aplicacién de herramientas

Las herramientas que se apliquen para el estudio de los datos se cambiarén a criterio de |
encargados del proceso, esto con el fin de que cada vez se apliquen herramientas con me os
rango de error y que puedan brindar cada vez mayor informacion para la toma de decisione: nor

Ademés se realizaran pruebas para verificar la informacion suministrada por las herramientas y

su obsolescencia.

6.3. Andlisis de los datos

ramientas necesarias para el tratamiento de los datos, se

Una vez que se aplique las her
sis de los datos y su impacto sobre los procesos productivos

comenzara con el respectivo anali
de la planta de produccion.
ar las mejores formas para la interpretacion de la informacion suministrada

Se deben estudi
os de la planta.

ademas de su impacto sobre los proces

6.4. Planeacion estratégica
La planeacion estratégica se llevara a cabo cuando se tenga a mano la informacién necesaria

para la toma de dediciones.

En esta tarea el encargado tomara decisiones que afecten de forma directa o indirecta los

procesos productivos de la empresa, las disposiciones de materiales y equipos. Ademas este

proceso sera un apoyo al proceso control de la produccion, para la toma de decisiones en lo

que respecta a la colocacién de las ordenes de produccion, con el fin de brindar informacién

valiosa en pro de una mejora continua.

Se debe comunicar los cambios realizados a cualquier proceso, tarea o documento.

rea deberan aplicar sus conocimientos de ingenieria con el fin de

esta a
a en la planta de produccion.

Los encargados de ] _
establecer una filosofia de mejora continu
7. Indicadores

e Porcentaje de retrasos por
nla flexibilidad al cambio.

falta de planificacion.

e FEficiencia e

PLANEACION DE LA PRODUCCION
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8.

Diagrama de flujo

PLANEAC

JON DE LA PRODUCCION

Diagrama de Flujo
Proceso de nivel 2: PLANEACION DE LA PRODUCCION
Cddigo: Unidad
190, PSA.SA.PLP.O1 organizativa: o —
Version |1 Fuente: Fecha
elaboracién:
Hoja 1 d
Actividades Unidad Organizativa oja 1 de 1
L Planeacion de la | Requesimiento de A Flujo Informacién Detalle Fiujo de Inform
o p aci
Cédigo Descripcion o ducaion priy Molido on
INICIO
6.1 Recepcion de ordenes Q
6.2 Aplicacion de heramientas
¢Se cuenta con los requerimientos para el Si No
imiento de las ord ? '
Informar al proceso de requerimiento de O
6.3 Andlisis de los datos
Anslisis del comportamientd de las
loperaciones.
6,4  |Planeacion estratégica S L
Dar seguimiento a ias operaciones para la
| ]realizacitn del producto S
Realizar el control de calidad de los productos
de 1a planta .
N N lo
¢Gumple el producto con 1as especificaciones Si I
requeridas? - 1
Dewolver a molido . ! 9
Se documentan 35 no comformidades. |
(rebabas, peso y color) :
Se cuenta y documenta el producly que cuental |
| |conlas especificaciones . . * B
1] Cen)
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9. Anexos

9.1.  Anexo 1. Registro de control de requerimientos para la planeacion

Plastimex S.A. Version 1
Registro: Contro! de requerimientos para planeacion | Responsable:
Cadigo: PSA. SA.PLP.RG.01 Fecha:
Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacién que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algun dato se debe especificar en el
apartado de observaciones.
Orden Tamaiio de Requerimientos Verificacion de existencias
Orden Tiempo | Materiales
" St
Observaciones: atus
Codigo de status:_I=Incompleto _R: Revisado y apr obado

PLANEACION DE LA PRODUCCION
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1. Introduccién

El proceso de orden y la limpieza establece las pautas a seguir en la planta de produccion, para
mantener el aseo tanto de la maquinaria y equipo como de cada centro de trabajo en el area de

produccién.

2.  Objetivo

Controlar el orden y limpieza en la planta de produccion.

3. Alcance

Area de produccion en Plastimex S.A.

4. Definiciones

Para mayor claridad de cémo se debe llevar a cabo el proceso de orden y limpieza, se procede
a sefalar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales estan definidos en el

glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.
¢ Utensilios
e Centro de trabajo

5. Responsables
Los operarios de cada centro de trabajo y departamepto de mantenimiento son los
responsables de velar por la correcta ejecucion de este procedimiento.

6. Procedimiento

6.1. Preparacion de materiales para la limpieza.

Cada uno de los operarios es responsable por mantener el orden y aseo de su cent_ro de trabajo
0 maquina usada. Los operarios de la planta estaran cargo de buscar los materiales para la
limpieza, estos seran almacenados en los muebles destinados para esta funcion.

ORDEN Y LIMPIEZA
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6.2.

Limpieza

AI. fi.nalizar la .jornada laboral el operario debe realizar una pequefa inspeccidon donde se
elimine cualquier suciedad.

6.3.

Ordenamiento

Uqa vez finalizada la actividad de limpieza el trabajador debe poner en su lugar cualquier
objeto usado durante la limpieza o en el transcurso de la jornada de trabajo.

6.4.

Revision general

El responsable de la limpieza de la planta realizara una inspeccion general cada cambio de
turno. La planta y maquinaria deberéan estar limpias antes de que el siguiente turno comience

operaciones.

7. Indicadores

e Porcentaje de inconformidades en el orden y la limpieza de la planta.
8. Diagrama de flujo

Diagrama de Flujo
Proceso de nivel 3: ORDEN Y LIMPIEZA

Cédigo.  |PSA.SA.MT.01 Unidad org Elaborado por:

" . Fecha
Version |1 Fuente: elaboracion:

Hoja1de 1
Actividades Unidad Organizativa
Flujo informacién Detalle Flujo de Informacién
Cadigo Descripcion Mantenimiento

Se sacan los materiales de limpieza de los,
lugares di )s para su al

Se prepara los utensilios

6.2

Limpieza

6.3

Orden

6.4

Se revisa que todo se encuentre en Su lugar|

especifico.

ORDEN Y LIMPIEZA
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1. Introduccién

El proceso de mantenimiento preventivo establece las pautas para el seguimiento, control y
prevencion del funcionamiento normal de la maquinaria y equipo utilizados en el area de
produccion.

2. Objetivo

Asegurar el buen funcionamiento y disposicién de las maquinas utilizadas en el area de
produccién de Plastimex S.A.

3. Alcance

En el area de produccion de Plastimex S.A.

4. Definiciones

Para mayor claridad de como se debe llevar a cabo el proceso de mantenimiento preventivo, se
procede a sefalar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales estan definidos en
el glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.

e Mantenimiento preventivo

e Calibracion

5. Responsables

El departamento de mantenimiento es el responsable de velar por la correcta ejecucion de este
procedimiento.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO
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6. Procedimiento

6.1.  Inspeccion inicial
Al final de cada jornada laboral, los operarios de mantenimiento deben realizar una revision del
estado general en las que se encuentra la maquinaria y el equipo en el drea de produccion.

6.2. Diagnostico de la situacion de la maquinaria y equipo

Los mecanicos de la planta tienen que realizar un diagnostico de la situacién. Esta revisiéon se
debe realizar de forma general.

6.3. Reparacion y ajuste.

Los mecanicos de la planta consideraran a su criterio si es necesario el cambio de algin

componente o calibracion de la maquina para prevenir su fallo y garantizar su Gptimo

funcionamiento.

6.4. Documentacion del proceso

Una vez finalizado el mantenimiento preventivo el mecéanico debe de llenar el documento de
control, donde se especifica el tiempo invertido en el proceso de prevencion de fallos, el estado
de la maquinaria y equipo, y de ser necesario las refacciones cambiadas.

7. Indicadores

e Numero de fallos detectados por semana en el mantenimiento correctivo

MANTENIMIENTO PREVENTIVO
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8.

Diagrama de flujo

Proceso de nivel 3. MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Diagrama de Flujo

Cédigo:

PSA.SA.MT.02

Unidad organizativa:

Elaborado por:

Versién

1 Fuente:

Fecha
elaboracién:

Hoja 1de 1

Actividades

Unidad Organizativa

Cadigo

Descripcion

Mantenimiento preventivo

Requerimiento de
Compras

Flujo Informacién,

Detalle Flujo de Informacién

( INICIO )

Inspeccion inicial

6.2

Se hace un analisis detallado de la maquina.

;La maquina se encuentra en 6ptimo estado?

Se analiza la siguiente maquina

Jrefaccion?

iLa maquina necesita el cambio de alguna

Se calibra y ajusta la maquina

Se revisa el buen funcionamiento

¢ La refaccion se encuentra en la planta?

Se cambia la refaccion .

Se calibra la maquina.

Esta actividad debe ser realizada por parte de los
mecanicos de la planta. Al iniciar la jomada
laboral.

6.4

Se documenta el uso de la refaccion, tiempo)
de paro de la maquina y como se soluciono el
problema.

Se analizan las caracteristicas que debe tener|
Ia refaccion a comprar.

Se genera el documenio para la compra

Se recibe y inspecciona la refaccion

Se aprueba la refaccion

MANTENIMIENTO PREVENTIVO
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9. Anexos
9.1. Anexo 1. Registro del mantenimiento preventivo

Plastimex S.A. Version 1

Registro: Mantenimiento preventivo Responsable:

Cédigo: PSA.SA.MT.RG.01 Fecha:

apartado de observaciones.

Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacion que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algun dato se debe especificar en el

Magquina:

Estado:

Reparaciones:

Tiempo de paro:

Solucién del problema:

Observaciones:

Status

Cédigo de status: _|= Incompleto R: Revisado y aprobado

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

S
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1. Introduccién

El proceso de mantenimiento correctivo establece las pautas a seguir cuando ocurre alguna
eventualidad en el equipo y la maquinaria utilizada en el proceso productivo en Plastimex S.A

2. Objetivo

Brindar soporte al equipo y maquinaria utilizados en la planta de produccion.

3. Alcance

Proceso de produccién en Plastimex S.A.

4. Definiciones

Para mayor claridad de cémo se debe llevar a cabo el proceso de mantenimiento correctivo, se
procede a sefialar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales estan definidos en
el glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.

e Mantenimiento correctivo

5. Responsables

El departamento de mantenimiento es el responsable de velar por la correcta ejecucion de este
procedimiento.

MANTENIMIENTO CORRECTIVO
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6. Procedimiento

6.1. Inspeccién general

El operario de mantenimiento en primera instancia debe inspeccionar el estado de la maquinaria
con problemas de forma general, para visualizar en que sector se puede encontrar el problema.

6.2. Diagnostico de la situacion de la maquinaria y equipo

Una vez que el operario ha detectado algun indicio del problema, debe iniciar el diagnéstico de
la maquina, para definir cbmo se debe proceder para solucionar el problema, considerando si el
mismo reside en la necesidad de ajuste o calibracion, o de lo contario se necesita de alguna

pieza especifica para solventarlo.

6.3. Reparacion

Si lo que se necesita es el ajuste o calibracion, el operario de mantenimiento inicia este proceso
para habilitar la maquinaria o equipo en el menor tiempo posible. De ser necesario refacciones,
debe consuitar la disponibilidad de la misma, y en el momento que la tenga, iniciar con el

cambio de la o las piezas necesarias.

Una vez corregido el desperfecto, se debe calibrar o ajustar la maquina completando el
documento en el cual se va a especificar el tiempo de paro, estado de la maquina y refacciones

cambiadas.

7. Indicadores
Nuamero de paros semanales por maquinaria y equipo

MANTENIMIENTO CORRECTIVO
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Diagrama de flujo
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Diagrama de Flujo

Se revisa el buen funcionamiento

;La refaccion se encuentra en la planta?

Se cambia la refaccion .

Cédigo:  |PSA.SA.MT.03 Unidad org Elaborado por:
Versién |1 Fuente: Fecha
elaboracién:
— Hoja 1 de 1
Actividades Unidad Organizativa
- — Fi
Codigo Descripcién Mantenimiento comectivo Requerimiento de | 'I° Informacién Detalle Flujo de Informacién
compra
INICIO
6.1 Inspeccion general
6.2 E;z?ggsﬁco de la situacion de la maquinaria y| Esta actividad debe ser realizada por parte ds 10
¢La maqui el bio de alguna icos de la planta.
refaccién?
6.3 Se calibra y ajusta la maquina

Se calibra la maquina.

Se documenta el uso de la refaccion, tiempo
de para de la maquina y como se soluciono el

problema.

Se analizan las caracteristicas que debe tener)
el producto a comprar.

Se genera el documento para la compra

Se recibe y inspecciona la refaccion

Se aprueba

MANTENIMIENTO CORRECTIVO
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9. Anexos

9.1. Anexo 1. Registro de control de fallos y paros

Plastimex S.A. Version 1

Registro: Control de fallos y paros Responsable:
Cédigo: PSA.SA.MT.RG.02 Fecha:

Indicaciones: Llene en forma claray concisa la informacién que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algun dato se debe especificar en el

apartado de observaciones.

Maquina:

Estado:

Dafio:

Tiempo de paro:
Solucién del problema:

Observaciones: Status

R: Revisado y aprobado

Cédigo de status: 1= incompleto

MANTENIMIENTO CORRECTIVO
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1. Introduccidn

Ell’pr.oceso de Cglidad, establece las tareas de inspeccién de materiales, analisis de mezcla de
p asﬂcqs y los ajus_tes de las maquinas, con lo que se espera que estas tareas impacten de
forma directa la calidad de los proceso en produccién y por ende del producto final

2. Objetivo

Apoya( Ia. gestion de calidad llevada a cabo por la empresa, mediante el establecimiento de los
procedimientos que respondan a las necesidades de calidad en los procesos y en el producto

final.

3. Alcance

Proceso de produccién en Plastimex S.A.

4. Definiciones

Para mayor claridad de cémo se debe llevar a cabo el proceso de calidad, se procede a
sefalar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales estan definidos en el

glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.

« Especificaciones

e Herramientas

5. Responsables
El departamento de calidad es el responsable de velar por la correcta ejecuciéon de este

procedimiento.

6. Procedimiento

6.1. Prueba de calidad de materia prima

a como un proceso externo, por lo que el departamento de calidad debe
tica de envio la muestra y recepcion de los analisis. Ademas se debe
el procedimiento de requerimiento de compras, ya que el servicio es

Este proceso s€ plante
encargarse de la logis
realizar la gestion con
comprado.

CALIDAD
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6.2.

6.3.

7.

Analisis de la mezcla de plastico

Las herramientas que se apliquen para el estudio de los datos se cambiaran a criterio de los
encargados del proceso, esto con el fin de que cada vez se apliquen herramientas con menor
rango de error y que puedan brindar cada vez mayor informacion para la toma de decisiones.

Ademas se realizaran pruebas para verificar la informaciéon suministrada por las herramientas y
su obsolescencia. Donde se tomaran datos como color, peso y calidad del material que salga

del proceso de mezclado.

Anélisis de informacion
Una vez que se aplique las herramientas necesarias para el tratamiento de los datos, se
comenzara con el respectivo analisis de los datos y su impacto sobre los procesos productivos
de la planta de produccion.
El personal a cago del proceso debe estudiar las mejores formas para la interpretacion de la

informacién suministrada, ademas de su impacto sobre los procesos de la planta. Se deben
realizar las acciones necesarias para la mejora sobre la informacién recolectada.

Indicadores

e Calidad percibida con las pruebas en las materias primas, mezclas y producto final.

e Porcentaje de insatisfaccion de los clientes finales.

CALIDAD
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6.1 Prueba de calidad de matesia prima

LEl material poses fos requerimientos para et
proceso?

i—

62. Analisis de la mezcla de plistico

Se documenta el color, peso y calidad def| H
mateial recibido. I
T

Analizar informacitn para la mezcla

¢ Cumple con fos. requisitos para la mezcla?

Se reenvia al proceso de mezclado para su . -
i - - .

Se aprueba e material para el proceso de

iLa iny se ibrada para ef Si No,

matarial? )

Se calibra la maquina. )

Se documentan las no comformidades.
rebabas, color)

iCuenta e producto final con la calidad S No
uerida? e
Reportar defectos _encontados  (hoja  de l
rocesos y devoluciones
Mardar producto a reproceso O_J
Anali i on de los pi de] _ -
63 lcatdad
FIN
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9. Anexos

9.1. Anexo 1. Control de conformidad de producto terminado

Plastimex S.A. l Version 1
!

Registro: Conformidad producto terminado Responsable:
Cédigo: PSA. SA.CD.RG.01 Fecha:
Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacién que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algun dato se debe especificar en el
apartado de observaciones.
Producto Lote Calidad Observaciones
Color Peso Rebabas
Observaciones: Status
2 di . 1= Incompleto R: Revisado y aprobado
Cédigo de status:

CALIDAD
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9.2. Anexo 2. Registro de devoluciones

i

Plastimex S.A. | Version 1

Registro: Devoluciones Responsable:
Cédigo: PSA.SA.CAL.RG.02 Fecha:
Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacion que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algtin dato se debe especificar en el
apartado de observaciones.
Producto Cantidad Cantidad de Motivo
vendida devoluciones Color Peso Rebabas

" . Status
Observaciones:

R: Revisado y aprobado

Cédigo de status: I= Incompleto

CALIDAD
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1. Introduccion

El control de .documentos establece las pautas para asegurar que los documentos se
almacenen Yy utilicen correctamente, asi como también las revisiones peridédicas necesarias para
mantener actualizados los mismos.

2. Objetivo

Actualizar y archivar las documentaciones utilizadas en los procesos de la planta de produccion
y en los procesos de apoyo necesarios en esta area de la empresa Plastimex S.A.

3. Alcance

Proceso productivo de la planta Plastimex S.A.

4. Definiciones

Para mayor claridad de como se debe llevar a cabo el proceso de control de documentos, se
procede a sefialar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales estan definidos en
el glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.

e Documentaciones
e Procesos fundamentales

e Actividades

5. Responsables

El departamento de calidad y gerencia de produccion, son los responsables de velar por la
correcta ejecucion de este procedimiento.

CONTROL DE DOCUMENTOS
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6. Procedimiento

6.1. Inspeccién de documentos

En este proceso se estp@iara’n las documentaciones usadas en los procesos fundamental
en los procesos de servicio, con el fin de establecer un control sobre las documentaciones =Y

Se d.ebt_en de analizar los documentos periédicamente para detectar cambios que pued
contribuir a que los documentos cumplan de la mejor manera con sus funciones en la emzres: "

Los cambios efectyados en las documentaciones se deben someter a revisiéon y aprobacié
parte de la gerencia, antes de ser publicados. on por

El operario a cargo debe de asegurarse de que se identi i
. entifican los cambios y el est i6
vigente de los documentos. Y ado de version

Si alguno de los documentos es actualizado o sufre alguna modificacion los cambios seran
comunicados a los diferentes operarios por medio de una charla y documentos con la

informacién relevante.

6.2. Analisis de informacion

Los documentos utilizados deben ser revisados para asegurar que toda la informacion fue
proporcionada adecuadamente por los usuarios. Si las documentaciones poseen todos los
requisitos seran recibidas, de lo contrario seran devueltas a los usuarios para que sean
completadas satisfactoriamente.

En este proceso ademas se digitaran los datos pertinentes para su estudio por medio de

software.

6.3. Impresion de cambios

Una vez que los cambios a los documentos se formalicen, se procede a la impresion y
s ediciones de las documentaciones a quien corresponda. Se debe

distribuciéon de las nueva
eliminar el uso de las ediciones anteriores de forma que se mantenga la integridad de la

informacion.

6.4. Publicacion de cambios

lizados deben ser informados al personal mediante comunicacién escrita o
aboradas o capacitaciones; utilizando uno u otro medio dependiendo de las

das en las documentaciones.

Los cambios rea
verbal, charlas el
modificaciones realiza

CONTROL DE DOCUMENTOS
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6.5. Archivo de documentos

Los documentos seran archi 1 5di
ivados segun su cdédigo y fe ira
nte cha. Esto servira par
- I a
orden cronoldgico en las documentaciones, ademas de facilitar las busquedas F:)ostear;)?g: e

7. Indicadores
e Porcentaje de documentos con faltantes de informacion o incongruencias

e Porcentaje de documentos no encontrados.

8. Diagrama de flujo

Diagrama de Flujo
Proceso de nivel 2: CONTROL DE DOCUMENTOS

Cédiao: Unidad
igo. PSA.SA.CDD.O1 orqanizativa: Elaborado por:
Fecha

elaboracién:

Versisn |1 Fuente:

Hoja 1 de 1

Actividades Unidad Organizativa

Cédigo Descripcion Control de I
documentos

Flujo Informacién Detalle Flujo de Informacidn

6.1 Inspeccion de documentos

Se prepara los documentas para el analisis

iLos documentos cuentan con todas las
disposiciones e informacion. ?

Se dewelve el material para que sea llenado; O
cofrectamente.

6.2 Analisis de informacién

Se archivan las documentaciones segun tipo y
[fecha.
¢ Exste alguna reforma o actualizacién para
las documentaciones ?

Se estudia la actualizacién y la forma de
inclusion

Eliminacién de 1as documentaciones obsoletas

6.3 impresion de cambios
-

e e ——

6.4 publicacion de los cambios

Se archivan las Jocumentaciones segun tipo ¥
fecha.

6.5
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0. Anexos
9.1.

Anexo 1. Codificacion de los procedimientos

Registro: Codificacion de procedimientos

Plastimex S.A. Version 1

Responsable:

Cédigo: PSA.SA.CDD.RG.01 Fecha:
Procedimientos
Caodigo Documento
PSA.PR.INY.01 Procedimiento de inyeccion

PSA.PR.MEZ.01

Procedimiento de mezclado

PSA.PR.MOL.01

Procedimiento de molienda

PSA.PR.RMP.01

Procedimiento de recepcién de materia prima virgen

PSA.PR.RMP.02

Procedimiento de recepcion de materia prima en cajas

PSA.PR.RMP.03

Procedimiento de recepcion de materia prima molida

PSA.SA.CAL.01

Procedimiento de calidad

PSA.SA.CDD.01

Procedimiento de control de documentos

PSA.SA.CDR.01

Procedimiento de control de registro

Procedimiento de control de la produccion

PSA.SA.CDP.01

PSA.SA.PLP.01 Procedimiento de planeacion de la produccion
PSA.SA.MT.01 Procedimiento de orden y limpieza
PSA.SA.MT.02 Procedimiento de mantenimiento preventivo
PSA.SA.MT.03 Procedimiento de mantenimiento correctivo

PSA.SA.RCP.01

Procedimiento de recepcion de compra

PSA.MC.AUD.01
PSA.MC.ACC.01
PSA.MC.ACP.01

Observaciones:

Procedimiento de auditoria interna

Procedimiento de accidn correctiva

Procedimiento de accion preventiva

Status

ncompleto R: Revisado y aprobado

Céodigo de status: =1

CONTROL DE DOCUMENTOS
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9.2. Anexo 2. Codificacién de los registros

Plastimex S.A.

Version 1

Registro: Codificacién de registros
PSA. SA.CDD.RG.02

Caodigo:

Responsable:
Fecha:

Cadigo

Documento

PSA.PR.INY.RG.01

Registro del control de produccion en inyeccion

PSA.PR.INY.RG.02

Registro del control de materia prima utilizada en inyeccion

PSA.PR.MEZ.RG.01

Registro del control de produccién en mezclado

PSA.PR.MOL.RG.01

Registro del control de produccién en molido

PSA.PR.MOL.RG.02

Registro para el control e identificacién de sacas

PSA.PR.RMP.RG.01

Registro para el control de ingreso de materia prima

PSA.SA.CAL.RG.01

Registro de conformidad de producto terminado

PSA.SA.CAL.RG.02

Registro de devoluciones

PSA.SA.CDD.RG.01

Registros de codificaciéon de procedimientos

PSA.SA.CDD.RG.02

Registros de codificacion de registros

PSA.SA.CDD.RG.03

Registro del control de modificacion de documentos

PSA.SA.CDR.RG.01

Hoja de ingreso de nuevo registro

PSA.SA.CDR.RG.02

Registro de control de modificacion y mantenimiento de registros

PSA.SA.CDP.RG.01

Registro del control de orden de produccioén

PSA.SA.CDP.RG.02

Registro de control de calidad

PSA.SA.PLP.RG.01

Registro para control de requerimientos de planeacion de la produccion

PSA.SA.CP.RG.01

Registro del requerimiento del articulo a comprar

PSA.SA.CP.RG.02

Registro de recepcion del articulo comprado

PSA.SA.MT.RG.01

Registro del mantenimiento preventivo

PSA.SA.MT.RG.02

Registro del control de paros y fallos

PSA.MC.AUD.RG.01

Registro de informe de auditoria interna

PSA.MC.ACC.RG.01

P A
PSA.MC.ACP.RG.01

Registro de acciones correctivas

Registro de acciones preventivas

CONTROL DE DOCUMENTOS
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9.3. Anexo 3. Control de la modificacion de la documentacion

Plastimex S.A. Version 1

Registro: Control de modificacion de documentos | Responsable:

Cédigo: PSA.SA.CDD.RG.03 Fecha:
Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacion que se le solicita. Los registros deben

ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algin dato se debe especificar en el

apartado de observaciones.

Documento cédigo Fecha de Fecha de Cambio efectuado

analisis modificaciéon

Observaciones: Status

R: Revisado y aprobado

Cédigo de status: i= Incompleto

CONTROL DE DOCUMENTOS
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1. Introduccidn
El control de registros establece las pautas para proporcionar evi i
o ) 4 evidencia de la i
los requisitos asi como de la operacion eficaz del sistema de gestion. conformidad con
2. Objetivo

Proporcionar a la organizacion de los controles necesarios para la identificacion, el
almacenamlento, la proteccion, la recuperacién, la retencion y la disposicion de los registroé en
el area de produccién de la empresa Plastimex S.A.

3. Alcance

Area de produccion de Plastimex S.A.

4. Definiciones

Para mayor claridad de cdmo se debe llevar a cabo el proceso de control de registros, se
procede a sefalar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales estan definidos en

el glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.
o Documentacion

¢ Registro

5. Responsables

El departamento de calidad y gerencia de produccion, son los responsables de velar por la
correcta ejecucion de este procedimiento.

CONTROL DE REGISTROS
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ProceJi?niento

6.1.  Identificacion de registros

Los registros que se creen para controlar el sistema de gestion deben ser identificados para
ello el personal a cargo debe proceder con la identificacidon en primera instancia ’debe
conservar las iniciales de la empresa (PSA), separando por un punto se continGia con el,érea a
la cual pertenece el procedimiento de control de registros (SA). Se contintia con la codificacion
del proceso al cual pertenece el registro. Después se agrega el identificador de registro (RG), y
por ultimo, el ndmero de registro, continuando la numeracién en caso de que en el proce’so

seleccionado exista ya registros anteriores.

6.2. Almacenamiento de registros

Para el almacenamiento de registros, se debe considerar en todo momento la identificacién de
los mismos. Por lo tanto el operario a cargo debe buscar el folder en donde se encuentra Ia

codificacion requerida y se coloca de ultimo en la formacién del folder.

6.3. Proteccion de registros

Una vez que los registros han sido almacenados en los folders respectivos, se procede a
guardarlos en un archivero, con el objetivo de proteger la integridad de los mismos. Por lo tanto,
es en este archivero en donde se debe buscar los registros que se ocupen, por lo que debe

estar identificado para facilitar la busqueda.

En el momento en que los registros no permanezcan legibles, facilmente identificables y
recuperables, se deben tomar las acciones necesarias para resolver los problemas.

7. Indicadores
e Legibilidad de registros

e Danfo en los registros

CONTROL DE REGISTROS
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8. Diagrama de flujo

Diagrama de Flujo
Proceso de nivel 2: CONTROL DE REGISTROS

Cédigo: |PSA.SA.CDR.01 Unidad
orqanizativa; Elaborado por:
Version |1 Fuente: Fecha
Lelaboracién:
ivi Hoja 1 de 1
Actividades Unidad Organizativa Fluj
ujo
Codigo Descripcion Control de registros Control de informacién Detalle Flujo de Informacién
documentos

Cumplen con los requisitos los registros

Se realizan las gestiones pertinentes

Eliminacion  de  las documentaciones|

obsoletas

N7

6.1 Identificacion de registros Q
Consultar si existe la codificacion é
¢La codificacién existe? Si No
Se asigna otra codificacion
Se asigna codificacion
6.2 Se archivan los registros segun tipo |
' codificacién
6.3 Se protejen los registros
Si fw> No
N ——t

b

Se transcribe la informacion
Se almacena ? )
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0. Anexos

9.1. Anexo 1. Hoja de ingreso de nuevo registro

Logo Plastimex S.A. Version 1
Registro: Ingreso de nuevo registro Responsable:
Cédigo: PSA.SA.CDR.RG.01 Fecha:

Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacion que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga alguin dato se debe especificar en el

apartado de observaciones.

Registro Codigo Fecha de Justificacién

creacion

Status

Observaciones:

R: Revisado y aprobado

Cédigo de status: i= Incompleto

CONTROL DE REGISTROS
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9.2. Anexo 2. Control de la modificacién y mantenimiento de registros

Plastimex S.A. Version 1

Registro: Control de modificaciény Responsable:
mantenimiento de registros Fecha:
Cédigo: PSA.SA.CDR.RG.02 7
Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacién que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algin dato se debe especificar en el
apartado de observaciones.
Registro Cédigo Fecha de Fecha de Cambio efectuado
andlisis | modificacion

: Status
Observaciones:

= Incompleto R: Revisado y aprobado

Cédigo de status:

CONTROL DE REGISTROS
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1. Introduccioén

6.
6.

EI. procedimien_to de auditoria interna establece las pautas para garanti

midan, se analicen y mejoren los procedimientos y documentaciones de ;;arl ia O
produccion dc-? la empresa, persiguiendo la conformidad, concordancia y cu pran'ta -
de los procedimientos con respecto a la normativa internacional ISO 90)(;1 melmiento.

Objetivo

Medir, analizar y mejorar los procedimientos y documentaciones de los
procedimientos y documentos usados, con de fin de generar un ciclo de mejora

continua.

Alcance

Procesos de produccion y apoyo de la planta Plastimex S.A.

Definiciones

Para mayor claridad de cdmo se debe llevar a cabo el proceso de auditoria interna, se
procede a sefalar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales estan
definidos en el glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.

e Auditor lider examinador
e Certificacién

e Calificacion

Responsables

Los responsables de ejecutar este procedimiento son los gerentes y administrativos de
la empresa Plastimex S.A., estos asignaran un responsable dentro de la empresa
(auditor examinador) y un auditor calificado en el caso de que sea una auditoria

externa.

Procedimiento

1  Conformar el equipo para auditoria de procesos

La gerencia de la empresa sera la encargada de designar a un auditor lider
examinador, este llevara adelante el programa de seleccion, calificacion

entrenamiento y certificacion de los auditores.

AUDITORIA INTERNA
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6.2 Analizar y delimitar la auditoria del proceso

El Auditor lider examinador conjunto con la gerencia, delimitaran el alcance (todo el
sistema, sector, parte o proceso) y el objetivo de la auditoria (revision, identificar
oportunidades de mejora o certificacion). Los objetivos y alcances deben ser

aprobados antes de iniciar con el siguiente paso.

6.3 Recolectar y analizar la informacion necesaria para la auditoria de procesos
Una vez aprobados los objetivos y alcances del proyecto, se debe planear la auditoria,

el auditor lider examinador debe recolectar la informacion tanto externa como interna a
la empresa, que sea relevante para generar una capacitacion del personal que
realizara la auditoria.

Definir el programa de auditoria de procesos

El equipo auditor establece un programa de auditoria, en el cual se definen las
actividades a desarrollar, asi como las diferentes tareas de cada una de las personas
del grupo auditor. Posteriormente el grupo establece el plan para la auditoria,
especificando fechas y lugar de ejecucion del proyecto.

6.4

Preparar los documentos de trabajo

los pasos anteriores el grupo auditor debe preparar los
desarrollar la auditoria, tales como metodologias, listas
de verificacion, entrevistas, resumen de resultados, entre otros documentos que se
considere pertinente usar por el grupo. Es importante resaltar que el programa de
auditoria en el punto anterior debe contemplar el resultado de auditorias previas, asi
como el estado e importancia de los procesos en estudio.

6.5

Una vez realizados
documentos que requiere para

Realizar la reunion de apertura
La reunién de apertura €s el primer paso para el desarrolio de las actividades
propuestas, en esta se debe de presentar formalmente al grupo auditor, el programa
de la auditoria incluyendo el alcance y objetivo, explicar la metodologia a usar y
aclarar cualquier duda que se presente.

6.6

AUDITORIA INTERNA
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6.7 Desarrollar la auditoria de procesos

De gacu’erdo con el plan de trabgjo y las metodologias establecidas, se desarrolia I
auditoria en los procesos de la institucion, para verificar el cumplimiento tanto de | .
procedimientos y documentados como de los resultados obtenidos © s

El grupo debe obtener las evidencias objetivas del cumplimiento de los

ademas evidenciar si los operarios poseen el conocimiento adecuad e I
realizacién de las diferentes tareas. El encargado de la calificacion de Ic? P o
debe llevar un registro completo de las no conformidades y de posibles activisd nélsmos
mejora. Los resultados seran expuestos a la gerencia por alguno de los mzarﬁng:

todos los dias en una reunion pequena.

6.8 Realizar la reunion de cierre

El auditor coordinador debe convocar a las personas que asistieron a la reunion d
apertura. Esta reunion se ejecuta al final del proceso de auditoria. En esta reunion | :
responsables de dc?b_en de realizar un pequeino agradecimiento por la colaboracién %
las personas participantes. Ademas el coordinador debe repasar los objetivc;sa
alcances Y limitaciones acordadas en el inicio de la auditoria, asi ’
, asi como la i
usada. metodologia
Los resultados, recomendaciones y conclusiones del estudio seran expuest
puestos a critica por parte del publico de la reunion de cierre. 0s y

6.9 Documentar e informar los hallazgos de la auditoria de procesos

e documentar e informar los hallazgos y resultados a toda la

El equipo auditor deb
ditada, este informe final debe contar con los siguientes datos

unidad organizativa au
e Numero de informe

e Areaauditada

e Lugary fecha

o Lista de equipo auditor

. Personal contactado
Documentos de referencia

e Objetivos y alcances
Resumen del proceso seguido

e Resumen de no conformidades

e Conclusiones

e Sugerencias
Declaracion de confidencialidad

AUDITORIA INTERNA
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7.

8.

* Firmas de los participantes.

Indicadores

e Porcentaje promedio de incremento en la eficiencia del desempefio de los
procesos auditados.

e Cumplimiento eficaz de los cambios propuestos.

Diagrama de flujo

Diagrama de Flujo
Proceso de nivel 2: AUDITORIA INTERNA

Cddigo: |P. Unidad
g SA. SA.AUD.O1 orqanizativa: Elaborado por:
Version {1 Fuente: Fecha
elaboracién:
L . Hoja 1
Actividades Unidad Organizativa jalde )
- Flujo
Cédigo Descripcion Direccién o - ] Informacién Detalle Flujo de Informacién
‘ p Gerencia Equipo auditor
INICIO
Diagnosticar integralmente necesidades de
auditoria interna
+Es necesario la realizacion de una auditoria? M—é—s'—l
6,1 Conformar el equipo para auditoria de
procesos
Revisar y estudiar la informacién para ios |
auditores
6.2 . - -
Analizar y delimitar la auditoria del proceso
6.3 Recolectar y analizar la informacion
! necesaria para la auditoria de procesos
6.4 Definir el plan de auditoria de procesos O
6.5 |Preparar los documentos de trabajo Q
6.6 Desarrollar la auditoria de los procesos Q
LY
6.7 Realizar la reunion de cierre Q
N
6.8 Realizar la reunion de cierre

¢Existen oportunidades  de mejora que
puedan ser implementadas por el responsable|
del proceso?

Jimplementar de oportunidades de mejora

AUDITORIA INTERNA
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9. Anexo

9.1  Anexo 1. Registro de informe de auditoria

Plastimex S.A. ‘ Version 1

Registro: Recibo de informe de auditoria. Responsable:

Cédigo: PSA.SA.AUD.RG.01 Fecha:
Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacién que se le solicita. Los registros deben

ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algin dato se debe especificar en el
apartado de observaciones.
Codigo

Area auditada

Fecha de entrega de
informe

Firma responsable

Observaciones: Status

Cédigo de status: |I= tncompleto R: Revisado y aprobado

AUDITORIA INTERNA
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1. Introduccion

El procedimiento de acciones correctiva establece las pautas a seguir en el moment
|en que se muestran los resultados de la auditoria interna en el area de produccién dg
a empresa Plastimex S.A. Las acciones correctivas deben ser apropiadas a los

efectos de las no conformidades encontradas.

2. Objetivo

!_Ievar a gabo las acciones que se deben tomar producto de la identificacion de
inconformidades detallas en la auditoria de los procesos.

3. Alcance

Area de produccion de empresa Plastimex S.A.

4. Definiciones

Para mayor claridad de cémo se debe llevar a cabo el procedimiento de accion
correctiva, se procede a sefialar algunos conceptos referentes al procedimiento, los
cuales estan definidos en el glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.

e Accion correctiva

e No conformidad

5. Responsables
El supervisor de planta es el responsable velar por la correcta ejecucion de este

procedimiento.
6. Procedimiento

6.1 Analisis del informe de auditoria

ar el analisis de la informacién suministrada

| de auditoria, de forma que se logren extraer
tomar. Se designa los

El supervisor debe encargarse de realiz
to al informe fina

por gerencia, con respec
rregir, para el planeo de acciones a

las no conformidades a co
responsables de realizar las correcciones pertinentes.

AcciON CORRECTIVA
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6.2 Evaluar la necesidad de actuar para corregir sobre la no conformidad

El personal seleccionado debe evaluar si es urgente actuar sobre la no conformidad,
para valorar si la misma puede 0 no ser recurrente en el momento en que se aplica la
accion correctiva. Se debe determinar e implementar las acciones preventivas
necesarias para solventar la disconformidad.

Una vez tomadas las acciones, se deben registrar los resultados obtenidos con cada
una de las acciones valoradas, y la efectividad que las mismas generaron sobre la no

conformidad.

Indicadores

Frecuencia con la que se presentan no conformidades que requieren de accién
correctiva

e Eficacia de las acciones correctivas

AccCION CORRECTIVA
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8.

Diagrama de flujo

Diagrama de Flujo
Proceso de nivel 2: ACCION CORRECTIVA

accion corectiva

acciones comectivas _ .
Los responsables, verifican 1a urgencia de

Consideracion, seleccién e implementacion de|

Cédigo: |PSA.MC.ACC.01 Umdaf:l R Elaborado por:
organizativa:
Versién |1 Fuente: Fecha
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Hoja 1 de 1
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- Informacién Detalle Fiujo de Informacién
Cadigo Descripcion Accién correctiva | Auditoria interna
INICIO
Se recibe informe de auditoria g )
6.1 Se analiza el informe de auditoria
¢Se requieren acciones comectivas?
6,2 Designar responsables de llevar a cabo las

las mejores acciones correctivas

Se genera el registro de las acciones tomadas

Se verifica efectividad de la accion comectiva

‘;l
| ——]
N

Fi
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9. Anexos

9.1 Anexo 1. Registro de acciones correctivas

Plastimex S.A. \ Version 1

Registro: Acciones correctivas Responsable:
Cédigo: PSA.MC.ACC.RG.01 Fecha:

Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacion que se le solicita. Los registros
deben ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algiin dato se debe especificar
en el apartado de observaciones.

No conformidad detectada:

Accién correctiva tomada:

Efectividad de la accidn:
Observaciones: Status

Cédigo de status: |=Incompleto R: Revisado y aprobado

ACCION CORRECTIVA
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1.

6.

6.1

Introduccion

El procedimiento de acciones preventivas establece las pautas a seguir en el
momentg en que se muestran los resultados de la auditoria interna en el a .
produccion de la empresa Plastimex S.A. rea de

Objetivo

!_levar a gabo las acciones que se deben tomar producto de la identificacion d
inconformidades detallas en la auditoria de los procesos. ©

Alcance

Area de produccién de empresa Plastimex S.A.

Definiciones

Para mayor claridad de como se debe llevar a cabo el proceso de auditoria, se
fialar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales e’stén

procede a se
| glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.

definidos en e
e Accion preventiva

e No conformidades

Responsables
El supervisor de planta es el responsable velar por la correcta ejecucion de este
procedimiento.

Procedimiento

Anélisis del informe de auditoria

El supervisor debe encargarse de realizar el andlisis de la informacion suministrada
por gerencia, con respecto al informe final de auditoria, de forma que se logren extrae
las recomendaciones que én el informe se hacen, para que el mismo planee | [
mejoras respectivas. Se designa los responsables de realizar las accionzz

preventivas.

ACCION PREVENTIVA
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6.2 Evaluar la necesidad de actuar para prevenir la no conformidad

El personal seleccionado debe evaluar si es urgente actuar sobre la no conformidad
para valorar si la misma puede o no ser recurrente en el momento en que se aplica |é
accion preventiva. Se debe determinar e implementar las acciones preventivas
necesarias para solventar la disconformidad.

Una vez tomadas las acciones, se deben registrar los resultados obtenidos con cada
una de las acciones valoradas, y la efectividad que las mismas generaron sobre la no

conformidad.

Indicadores

Frecuencia con la que se presentan no conformidades que requieren de accién
preventiva

e FEficacia de las acciones preventivas

ACCION PREVENTIVA
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Diagrama de flujo
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9. Anexos

9.1 Anexo 1. Registro de acciones preventivas

|
Plastimex S.A. i Versiéon 1

Registro: Acciones preventivas ’ Responsable:
Cédigo: PSA.MC.ACP.RG.01 Fecha:

Indicaciones: Liene en forma clara y concisa la informacidn que se le solicita. Los registros
deben ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algun dato se debe especificar

en el apartado de observaciones.

No conformidad detectada:

Accion preventiva tomada:

Efectividad de la accion:
Observaciones:

Status

R: Revisado y aprobado

Cédigo de status: |= Incompleto

ACCION PREVENTIVA



Anexo 4. Evaluacion de brechas post-disefio

i Plastimex S.A.
Lista de Chequeo
mﬁesponsable: -
Pagina: 1de 8
Fecha:

Capitulo: 5
Apartado: 5.1 Compromiso de la direccion

Referencla: INTE 1SO
8001:2008

Y

Mo rumple requisito en nada
< Sa tiene algon Indicio £

i
H

¢<La direccion asegura |a disponibilidad de recursos para llevar a cabo los procesos productivos?

Avance signilicativo

Requisito conforme

b
£
| Capitulo: 6
? Apartados: 6.2 Recursos Humanos

Referencia: INTE 1SO
9001:2008

2 iTene defimida ia competencia necesaria para el personal

calidad del producto?

s
8

rdo cumple requisito en nada

$e niene 3lpun ndicto

3
raquesimuentos del personal?
No comple reguisito &0 nada Avance sigaificalivo
qa niene algun mdio Requisit conforme
erparesd W ASFRUTA de cu: v personal es consciente do 1a sortinencia e importanciz de sys
& Jid WAL RE ?

o ¢ gpnppds st en nAara 7.

Qo tereg algne nding

€

Obsrcrvaciones:

ue redhza trabajos que

L3 cmpresd proporciona algon tina de formacidn o toma olras acciones para satistacor los
Cad &

trelages y derame contrhuyin @t logro do 1os absetivos de i
actiends FLLN

Avange sgsificativo

afectan a la

Avance significativo

Requisite conforme

cahidad®

Requisito confarme



Plastimex S.A.
Lista de Chequeo

Responsable:

Pégina: 2de 8 :

Fecha: :

Capitulo: 6 Referencia: INTE 150
9001:2008

Apartados: 6.3 Infraestructura

¢Brinda la empresa el equipo y los servicios de apoye necesarios para levar a cabo 1os procesos

5.
productivos?
Ng cumple 1equisita en nada X Avance significative
se tiene algun indicio Requisito conforme
Capitulo: 6 Referencia: INTE 1SO
Apartados: 6.4 Ambhiente de Trahajo 9001:2008

6. ilaempresa define 0 gestiona el ambiente de Irabajo necesario para fograr fa conformidad con los

' ! (§d t:;;;;;,a planificay dm;rrolla procews necesanos par.) Ia reahzacmn dal praducto-
Mo cumple reguisitg en nada *  Avance significativo

ce tipne algun indicio Requissio conlorme

" Dbservaciones:

6.
requisitos del producto?
No cumple requisito en nada ¥ Avance significativo
Se tiene algun indicio Reguisito conforme
Capitulo: 7 Referencia. INTE |50
Apartado. 7 1 Planificacion de la realizacion del producto 3001: 2008



Plastimex S.A.

ila empresa determina e implementd disposicionas eficaces para la comunicacion con los clientes,

8.
relativas a ia retroalimentacidn que brinde e incluyendo sus quejas?

Lista de Chequeo
. Responsable: o —
Pagina:3de 8 ﬁ
. Fecha: ‘
Capitulo: 7 Referencia: INTEISO
Apartado: 7.2 Procesos relacionados con el cliente 9001:2008 f
E
|
!
!

" No cumple requisito en nada . Avance significativo

] Se tiene algan indicio Requsito conforme

S Referencia: INTE I1SO

Capitulo: 7
Apartado. 7.4 Compras | 9001:2008
ila empresa evalia ¢ selecciona los proveedorces en funcion de su capacidad pata sumimistrar

4

praductos de acuerdo con los requisitos de la organizacidn?
No cumpie requisito en nada & Avange signiticativo
i setiene algun indicio ! ! Requsito canforme
10, ¢La empresd realiza alguna INSPECcGon u D3l actnidades necesanas paras asegurarse de que ¢l

producto comprado cumgle los requisitos de compra especilicados?

T Avance ugnificatve

¢

po cumple requisiio en nada

Lo ene algan indiao Requisito contorme

Observac»oneS-




Plastimex S.A.

1

' Ob

12.

13

i,

servaciones:

Lista de Chequeo
Responsable:
Pagina: 4de B
Fecha: A e
Capftulo: 7 Referencia: INTE 15O
Apartado: 7.5 Produccion y prestacion del servicio 9001:2008
o 11. 4ta empre:g lleva a cabo la praduccidn y fa prestacion del servicio bajo condiciones cantroladas?
No cumple requisito en nada 5 Avance significativo
se tiene algun indicio ™" Requisito conforme l?

iidentifica fa empresd el producto por medios sdecuados, 3 través de loda la realizacion del |

producto?

No cumple requisito ¢n nada 1A Avance significativo

sa tiene algun indicio Requisitc conforme

éidentitica ol estado del producto con respecto a los requisitos de seguimiento y medicion?

No cumple requisito en nada F  Avance significativo

se tione algin mdicio Requisilo conforme

{la empresa preserva l4 confermidad del producto durante el proceso nterno v i entregs al
desting previsto?

tio cumple requisito #n nada Avance significatve

4 s twene algen mdicio Requisito conforma




Plastimex S.A.
Lista de Chequeo

Responsable:
Pagina:5de 8
Fecha:

Capitulo: 7
Apartado: 7.6 Control de los dispositivos de seguimiento y de

medicion

Referencia: INTE I1SO
9001:2008

15. ¢l empresa tiene definido el seguimiento v la medicién a realizar para propomanéf la evidencia
de la conformidad del preducto?

Mo cumple requisito en nada ' Avance significativo

se liene algun indicio {.: Reguisito conforme

emprasa liene gslablecidos procesos para asegurar de que ¢l seguimiento y medicidn pueden

15. ¢ls
realizarse y se realizan de una manera coherente con los requisitos de seguimiento y medicion?
No cumple requisito en nada i avance significativo
Se tiene algun indicic Requisita conforme
Capitu!o; 8 T Referencia: INTE 1SO
Apartado: 8.2 Seguimientoy meddicion 9001:2008

17 (E;,;zéﬁ;n_élodo;pafa el seguimiento y la medicion de los procesos productivos?

Mo curnple requisito en nada X Avonce significative

Se iene algun indicio Reqguisite conforme

. i . iae r PRI A crirnils et L vx: ‘
18, ¢L2 empresd verilica que mige y da seguimaenio de las caracieristites del picducto para verilicar

que se cumplen los requisitos ded mismo? ?
foo cunple requisto en nada Y Avance sigmifitatieg

op yene algun ndine Ruguisito confarme

| 2 smIpresd SR ta evdderua de ta corformidad con las aricnos de acepracon?
12 :las ol e

s cranpte (etunto en nada Avance sgmiative

€ pene algu mdioe Requisde conlnrmes

‘ Observaciones:
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Lista de Chequeo
Responsable:
Pagina: 6de 8
Fecha:
Capitulo: 8 Referencia: INTE 150
Apartado: 8.3 Control del producta no conforme $001:2008

20. ¢la empresa se asegura de gue el producto que no sea conforme con los requisitos, se identifica Y
controla para prevenir su uso O entrega no intencional?

No cumple requisitc en nada A% Avance signilicativo

Se tiene algun indicio .. Requisito contorme

La empresa trata los produclos no conformes mediante una o mas de las siguientes maneras:

s Tomande acciones para climinar ia no conformidad detectada
Autorizando su uso, iberacidn o aceptacién bajo concesién por una autoridad gertinente v, cuando

sea aplicable, por el cliente

o Tomando acciones para wnpedir su uso o aplicacion originalmente previsto

21, ila empresa mantiene registros de la naturaleza de 135 no conlormidades y de cualguier accion

tomada posteriarmente?

No cumple requisite en nada F  hvance significalivo

Se liene alpun indico Requisito conforme

Referencia: INTE 150

Capitulo: 8
2001:2008

Apartado 8.4 Analisis de datos :
27 iia empresa s determma, recopila v anahiza los tatos aprop:ados para demastrar (2 Wonmdad v ia
eficatia de tos procesos productivos?

Ma Tumple requista #n nadd L Avance signiticative i
Sp tiene algun indic:e Remqiksito conforne

Observaciones:




Plastimex S.A.

Lista de Chequeo
“Responsable: T
Pagina: 7de 8
Fecha:
- - T
Capitulo: 8 ' Referencia: INTE 1SO
Apartado: 8.5 Mejora | 9001:2008

33, ota empresa trata de mejorar continuamente lo procesos productivos?

No cumple requisito en nada X avance significativo

Se tiene algin indicio Requisito conferme

24, ¢La empresa toma acciones para aliminar la causa de no conformidades con objeto de prevenir que

vuelva a ocurrir?
No cumple requisito en nada . Avance significativo

Se Liene algon indicio Requisito conforme

a empresa estabiece un procedimiento documentado para definir los requisitos para:
»  fevisar las no conformidades (incluyendo Jas quejas de los clientes)
s Determinar las causas de 1as no conformidades

»  Evaluar la necesidad de adoptar acciones para asegurarse de que las no cenformidades no vuelvan

3 ocuenr
»  Delermnar ¢ implementar tas acciones necasarias

e Regstrar los resultados de ias acciones tormadas
s Revisar 135 AC0IONSS COTRCVAY tomadas

" Observaciones:




Plastimex 5.A.

Lista de Chequeo
Responsable: o o o
Pagina:3de 8
fecha:
Capitulo: 8 Referencia: INTE ISO
Apartado: 8.5 Mejora 9001:2008

25 :la empress toma acciones para eliminar la causa de no conformidades potenciales para prevenir

3y OCUrrEncia’
Dl " .
No cumple requisito #n nada t 1 Avance significativo

7. setiene algun indicio "' Requisito conforme

La empresa eslablece un procedimiento documentado gara delinir los requisitos para’

«  Determinar las no conformidades potenciales y sus causas

o Evaluar 1a necesidad de actuar pard provenir ia acurrencia de no conformidades

! « Determinar g impiementar las acciones necesarias
e Registear fos resultados de las acciones lomadas
e Revisar las acciones preventivas tomadas

. Observaciones:

§




Anexo 5. Documentos de validacién
a. Presentacion de proyecto a administrativos y de area en de estudio

Lisla para la validacion del proyecto en ia Fagina: 1 de 1
empresa Plastimex 5.4, ’

pu“géfeﬂe Adminshat v

-
Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacién i
registros deben ser lenados en su totalidad, En el caso de qt?eu ::e sebi::glft:‘lgt:sdato se
debe especificar en el apartado de observaciones. Por favor sea lo més objetivo posible.
1. ¢Cree usted que ol proyecto brinda la informacién necesaria parala
realizacion de las diferentes actividades que se realizan en la planta de

produccién?
Si {9
No ()
Porqué

2. ¢Cree ustsd qus el disefo de los procedimientos mejora las actividades que
ge llavan a cabo en la planta?
Si 9
No()
Porqué
3. JLos procedimientos disefiados, a su criterio, permitan una intagracion mas
eficients entre los procesos productivos y de apoyo?
sl 9

No()
Porgué

rocedimiento de auditoria permite la orientacién de la

4, ;Cree usted que el p
ra continua del sistema plantsado?

empresa hacia la mejo

si (A
No()
continuacion se presentan los espacios donde se pueden realizar

indicaciones: A

recomendaciones y | trabajo que se le presento.

comenlarios sobre €

Racomendaéibnes:

Observaciones:

T —— A




Lista para la validacion del proyecto en ta Pagina: 1 do 1
empresa Plastimex S 4. -

l 'rr (, ,

Indicaciones: Llene en

ma clara y concisa Ja informacion que se le solicita. Los

debe especificar en el apartado de observaciones. Por favor sea lo més objstivo posible.

registros deben ser lienados en su fotalidad. En el caso de que no se tenga aigun dato se

1. ¢Cree usted que el proyecto brinda (a Informacién necesaria parala
realizacion de lae diferentes actividades que se realizan en ld planta de
producclén?

Si &)

2Cree usted que el diseilo de los procedimiantos mejora las actividades que

2.
se llevan a cabo on ia planta?
Si )
No() yj
Porqué_H[?(f‘ LLi Q;‘mr’!’f' dp Al
3. ¢lLos procedimientos disefados, a su criterio, permiten una integracién mas
eficlente entre los procesos productivos y de apoyo?
St &)
No{)
Porqué

de auditoria permite la orientacion de la

4. ;Cree usted que el procedimiento
‘ hac?a la mgjora continua del sistema planteado?

empresa
Si (¥
No()
Porqué . 7
lndicaclonqea: A cortinuacién se presentan los @spacios donde se pueden realizar
recomendaciones ¥ comentarios sobre el trabajo que se le presento.

Rmme"dmﬂo"f@ﬂc‘mf’ C@m.c {le 1‘3@5@4@(.,:::.3 <
3

- g R
SR U1 agleo e v i’)l‘!‘i.:ﬁy

Dbservaciones:

£
2 BYI{4 N

f /C*QYQ o

-



Lista para lavalidacion del proyectoen la empresa  Pagina:1del
Plastimex S.A. ‘

Nombrj/0/5/ /’vﬂﬂbc’f Firmj,/;/@{;- :;-,;.,—3 %
: % 4 i//‘”}é Fecha: [é/"/ZZﬁ?

idnes: Llene en forma clara y concisa 1a informacién que se le solicita. Los registros deben
ser hados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algun dato se debe especificar en el
apartado de observaciones. Por favor sea lo mds objetivo posible.

1. ¢Cree usted que el proyecto brinda la informacion necesaria parala realizacion de las

actividades que se realizan en la planta de produccién?

diferen
Si
No()

Porqueé Orj/ Y ZZ A5 4 fﬁéﬂ? 7{? .

2. ¢Cree usted que el disefio de los procedimientos mejora las actividades que se flevana

cabo en |3 planta?

Si |
ol) o LA

3. ¢Los procedimientos disefados, a su criterio, permiten una integracion mas eficiente
entre los-frocesos productivos y de apoyo?

Si {
No() .
Porqué ./:;_:) s “s5y a?ﬁ P’ 2 P22 g

éCree usted gue el procedimiento de auditoria permite 13 orientacion de la empresa

4.
hacia lafnejora continua del sistema planteado?
Si (s
No{ ) , 7/ /
) _Porqué (o5 Cigresse  f 7S “ L a7
c los espacios donde se pueden r1eabzar

. £
A conbnuacon e/ presentan

indicaciones:
e emendaciones y comentancs cotre el trabajo que se le presento

Recomendaciones:




Lista para la validacian del proyecto en laempresa  Pagina: 1 de 1
Plastimex S.A, ‘

| puesto:_ Qp ¢eacio _ _
Indicaciones: Uene en forma clara y concisa la infarmacion que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algun dato se debe especificar en e}
apartado de observaciones. Por favor sea lo mas objetivo posible.
1. (¢Posee el procedimiento la informaclén necesaria para la realizacion de las diferentes
actividades?
Si (A
No{ )
Porqué

2. {Los procedimientos establecidos ayudan a mejorar las actividades de la planta?
Si ()
No|{ )
Paorque

3. ¢{las interrelaciones presentadas mejoran la realizacion de las diferentes actividades del
proceso?
Si (K
No | )
Porque

Indicaciones: A continuacien se  presentan los  espacins donde se  pueden realizar
recomendaciones v/o comentarios sobre el trabajo reatizado.

Recomendaciones:

i

. Observaciones:

N—




Lista para la validacion del proyecto en la empresa Pagina:ldel
Plastimex S.A.

Nombre: Zaaa Tleon Connbilln Firma:wg &

PueStO: T“‘n;(;*- FeCha: ’ l- : g‘sza

indicaciones: Llene en forma claray cancisa la informacion que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de gue no se tenga algin dato se debe especificar en el
apartado de observaciones. Por favor sea lo mas objetivo posible.
1. :Posee el procedimiento la informacién necesaria para la realizacién de las diferentes
actividades?
si (-
No ()
porqué

2. élos /?ncedimientos establecidos ayudan a mejorar las actividades de Ia planta?
si

No( )
porqué

3. ¢las interrelaciones presentadas mejoran Ia realizacién de las diferentes actividades del
process?
Si
No ()
pPorqué

Indicaciones: A continuacion se presentan los esparins  donde <€ pueden realizar

rpromentdaciones ¥/o comentarios sobre el trabajo reafizado.

e T Y e

Recomendaciones:

Observaciones:










Lista para la validacion del proyecto enla empresa  Pagina: 1de X
Plastimex S.A.

L 2 Rl ,/ H
Puesto: I Z!Z%éé?? ) Fecha; /Z ~F- dg
Indicaciones: Hene en forma clara y concisa la informacion que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se 1enga algun dato se debe especificar en el
apartlado de observaciones. Por favor sea lo mas objetivo posible.
1. ¢Cree usted que el proyecto brinda la informacién necesaria para la realizacién de las
dife‘:;yes actividades que se realizanenla planta de produccién?
Si

Nof )
Porqué

2. éCree usted que el disefio de los procedimientos mejora las actividades que se llevan a

cabo ep la planta?
si ¢
nNo( )
Porqué

3. ¢Los procedimientos disefados, a su criterio, permiten una integracion mds eficiente

entre los procesos productivos ¥ de apoyo?
Si |
No( )
Porqué

dimiento de auditoria permite la orientacion de la empresa

4. iCree usted que el proce
del sistema planteado?

hacia fa mejora continua
Si |}
Ne )
Porqué

Indicaciones: A
recpmendaciones y (e

se  puaden realizar

los espacios donde

continuacien  s< presentan
e se le presenta.

wentarios sobre 1 trabajo qu

'___.4———«__,.”_.,.—__._.,_..,—_—

e i T T T

Recomendaciones:

e i e S

Obscrvaciones:

R




Lista para la validacion del proyecto en laempresa Pagina:idel

Plastimex S.A.

Nombre:

30129 :
que se le solicita. Los registros deben
lgun dato se debe especificar en el

Puesto: _
Indicaciones: Llene en forma claray con
<er llenados en su totalidad. [n el caso de que no se tenga a
apartado de observaciones. Por favor sea lo mas objetivo posible.

1. ¢iCree usted que el proyecto brinda la informacién necesaria para la reallzacién de las

diferentes actividades que se realizan en la planta de produccion?
Si

No( )
Porgqué

2. Cree usted que el disefio de los procedimientos mejora las actividades que se llevan 2

cabo efrla planta?
St

Ne ()
Porqué

3, ¢Los procedimientos disefados, a su criterio, permiten una integracién mas eficiente

entre lg$ procesos productivos ¥ de apoyo?
Si v{”

No ()
Porqué

dimiento de auditoria permite 1a orientacion de la empresa

4. éCree usted que el proce
del sistermna plarﬂeado?

hacia }d mejora continua
si {F)
Nol )

Porqué__— : —
indicaciones: A continuzaien € presentan 1gs espacios  donde
HG1es Y cometarios sobre el trabajo que se Je presenta.

e

Recomendaciones:

so pueden realizar

e oenendat

Obseryacioney:
f ' rr}{é

ﬁ"ﬁl,u’" - >

e

e o

SRR



Lista para la validacion del proyecto enla empresa  Pigina: 1de 1

Plastimex S.A.

Nombre: MO\\[H[L\"‘I‘[ H

puesto: (iPerar 10
indicaciones: Llene en forma clara y concisa la informacién que se le solicita. Los registros deben

ser lienados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algun dato se debe especificar en el
apartado de observaciones. Por favor sea lo mas objetiva posible,

1. éf:ree usted que el proyecto brinda Jainformacion necesaria para la realizacion de las
diferentes actividades que se realizan en Ia planta de produccion?
Si
No()
Porqué

iCree usted que el disefio de los procedimientos mejora las actividades que se llevan a
cabo en la planta?

Si (9
No( )
Porqué

3. ¢los procedimientos disehados, 3 su criterio, permiten una integracion mas eficiente

entre los procesos productivos y de apoyn?
st (1)
No()
Porqué

iCree usted que el procedimiento de auditoria permite 13 orientacion de Ia empresa

hacia la mejora continua del sisterna planteado?

Si (1
Na( )
Porqué__

indicaciones: A
cef e ndaciones coment

continpagion ¢ presentan los espacios donde se pueden realizar

arios sobire el trabajo que s ie presentt.

Recomendaciones:

b ———

Observaciones:

e e

e At
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