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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 Majuela, contiguo a la autopista Bernardo Soto.

Es una empresa dedicada a la comercialización de productos de plástico enfocada

en la importación y distribución de éste tipo de producto, pero respaldada en la

actualidad por una planta de producción en donde se fabrican productos de la

marca Plastimex. Esta empresa es conocida por sus distintas líneas en plástico,

entre las que cabe mencionar: la línea agrícola, avícola, la línea de hogar y la línea

de jardín y playa.

La planta de producción fue creada de una forma empírica por parte de los

dueños por lo que no se concibió la creación de una estructura operacional

adecuada y la documentación pertinente para la realización de las actividades y la

toma de decisiones.

En la primera etapa, se especifican las características de la empresa con el

fin de tener una visión global de la empresa. El proyecto inició con la descripción

de los procesos de la empresa en donde quedó claro el flujo que origina un

producto acabado, permitiendo entender y crear el conocimiento previo para

desarrollar un mejor análisis crítico.

Lo anterior permitió reconocer a un nivel macro la necesidad de procesos y

actividades en lo que respecta al flujo de información y las documentaciones que
se deben llevar con el fin de recopilar información para la toma de decisiones.

Se utilizó una lista de verificación que fue extraída de los requisitos
expuestos en la norma ISO 9001, con la cual se calificó el área de producción de

la empresa. Los resultados obtenidos en este chequeo demostraron la existencia

de brechas importantes que impiden que los requisitos de la norma sean

conformes.

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

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



Ishikawa, de donde se va desprendiendo la necesidad de documentos que faciliten

la recolección de información para apoyar la toma de decisiones; y un adecuado

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

Por último con base en los problemas encontrados con las herramientas

antes mencionadas se realizó un análisis skiar donde se priorizaron las

oportunidades de mejora, por parte de la contraparte y el grupo de trabajo para

determinar el área de enfoque, resultando ser el área de producción y calidad,

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

En la etapa de diseño, se desarrolló el objetivo de: desarrollar propuestas

de mejora que orienten a la empresa hacia la definición de un sistema de gestión

de calidad en el área productiva, dando énfasis a la definición de los procesos, así
como a las documentaciones, siempre focalizados en la mejora continua.

Como primera actividad de diseño se planteó un modelo del sistema de

gestión por procesos enfocado en un proceso de mejora continua, por medio de la

redefinición de los procesos en el área de producción, así como el diseño de los

procedimientos y las respectivas documentaciones, donde se deben originar un

procedimiento de auditoría 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 normalización de sus procesos, se definieron algunos aspectos

clave para la guía y apoyo de la creación de un enfoque basado en procesos
como lo son: el objetivo, la política de calidad, los alcances, las limitaciones y la
definición de todos los procesos clave para la realización del producto en la
empresa.

Una vez establecidos los procesos, se procedió a la definición y
documentación de los procedimientos necesarios para estructurar la realización

de las diferentes actividades y tareas. Además se crearon los documentos

pertinentes para la recolección de datos de los diferentes procedimientos de la

planta de producción.



En la etapa de validación del proyecto se planteó el objetivo de mostrar si

la gestión basada en procesos propuesta es factible para la implementación en la

planta de producción de la empresa Plastimex S.A., con la finalidad de consolidar

el proyecto y comprobar su funcionalidad.

En la presentación del proyecto a los miembros de la administración y

personal de la planta de producción, 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 aún más

el mismo con la propuesta de la norma ISO 9001.

Por último, en cuanto a la reducción de brechas, se logran cerrar las

mismas en un mayor grado porcentual, ya que se crea una base para la

recolección de información y se desarrolla una guía para la realización de las
tareas que permiten apoyar las operaciones en planta y tomar decisiones con

mayor grado de certeza, pero aún así las brechas no se cierran del todo, ya que

existen otros ámbitos en los cuales se debe mejorar para satisfacer las exigencias

de este tipo de gestión de calidad.
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INTRODUCCIÓN

La necesidad de mantener la competitividad en un mundo globalizado hace

necesario que las empresas tengan en mente o inicien los procesos de

implementación de certificados internacionales, ya sean concernientes a gestión

de calidad o ambiental. Esto por cuanto, se constituyen en un medio para que los

clientes (cada vez más exigentes), seleccionen aquellas empresas que brindan un

servicio o producto de calidad bajo estándares que permiten la adquisición de los

mismos con un mayor grado de seguridad.

Por otra parte, al considerar que la planta de producción de la empresa

Plastimex S.A. fue creada bajo una estructura muy empírica, en donde las

metodologías de trabajo no han sido planificadas adecuadamente, hace necesario

iniciar un proceso que bajo la filosofía de satisfacción al cliente y mejora continua,

brinden herramientas adecuadas para desarrollar y mejorar un área que cada vez

adquiere mayor relevancia dentro de la organización.

Por la razón anterior y como parte de la propuesta de proyecto (Capítulo 1)

que se debe de plantear, es que se propone como tema de proyecto: "La mejora

de los procesos en el área de producción 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: diagnóstico, diseño y
validación. Cada una de estas partes se considera como un capítulo separado

dentro del documento, por lo que el proyecto en sí se conforma de cinco capítulos.

El primer capítulo corresponde a la propuesta de proyecto, en donde se

describe de forma general la problemática a tratar medio de las evidencias y
necesidades encontradas en la empresa.
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En el segundo capítulo, se encuentra el marco teórico, 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

comprensión del tema.

En los capítulos tres, cuatro y cinco, se ubican de forma respectiva el

diagnóstico, diseño y validación, necesarios para obtener los resultados

planteados y el cumplimiento de objetivos trazados.

El diagnóstico define si la problemática planteada del proyecto acierta con

las necesidades reales de la empresa, delimitando el campo de acción de forma

que los esfuerzos se concentren sobre aquellos puntos que inciden en mayor

grado sobre las necesidades detectadas. Es decir, el diagnóstico deja el camino

claro para el desarrollo de la siguiente etapa.

El diseño de la propuesta brinda al área de producción de la empresa, de

una herramienta que delimita las actividades de cada miembro, además de

disponer de la documentación necesaria para orientar el desempeño de los

operarios, e inclusive la recolección de información que es importante para la toma

de decisiones y la retroalimentación en busca de cerrar el ciclo que permita la

mejora continua.

En la validación se procede a la exposición 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 diseño planteado. Por otra parte, también se discute con un auditor

calificado, el planteamiento de los procedimientos diseñados para conocer si los

mismos se alinean a la norma ISO 9001.
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CAPÍTULO I. PROPUESTA DE PROYECTO

1.1 Problemática

1.1.1 Descripción generai de la empresa

Plastimex S.A. es una empresa dedicada a la comerciallzación de

productos de plástico, enfocado en la importación y distribución de estos

productos. En los últimos años la empresa viene creciendo, adquiriendo mayor

relevancia la parte productiva de la empresa.

Actualmente, Plastimex S.A. es conocida por sus distintas líneas en plástico

entre las que cabe mencionar las líneas: agrícola, avícola, de hogar, de jardín y

playa. Además, hoy día la empresa está comprometida en unir todos sus

esfuerzos para lograr ser los líderes en este sector, bajo una filosofía empresarial

agresiva y comprometida con la excelencia.

1.1.2 Ámbito organizacional donde se realizará el proyecto

La realización del proyecto se llevará a cabo en el área de producción de la

empresa Plastimex S.A., debido a que la planta fue creada de una forma empírica

y no se posee una guía para la realización de las operaciones que permita

visualizar las necesidades en cada uno de los procesos y la documentación

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

1.1.3 Eje temático que se va a abordar

Para el desarrollo del proyecto se recurrirá al análisis exhaustivo de los

procesos, para determinar las oportunidades de mejora por medio de la evaluación

de los procesos según la norma ISO 9001. Se desarrollarán las estrategias que se

deben seguir para mejorar los procesos productivos más relevantes, dejando claro

el camino para que al mediano o largo plazo se sienten las bases para la

implementación 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

¿Cómo 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 Justificación del Problema

La producción de la planta es realizada en su mayoría de forma empírica,

por lo que los procesos productivos son realizados a criterio del operario, que al

ser en su mayoría poco capacitados, la toma de decisiones de los mismos se ve

limitada.

El diagnóstico preliminar se basó en la aplicación de una herramienta que

permitió detectar el área de acción y las posibles oportunidades de mejora en los

procesos productivos, en donde se determinó como raíz, la falta de un control de

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

El chequeo reveló que la planta de producción no tiene definida una guía

para el trabajo diario, por lo que usar la norma ISO 9001 como referente en su

principio de gestión de calidad, servirá de fundamento para determinar las

actividades que permitan mejorar los controles y la documentación de la

producción.

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 cómo

mejorar los procesos productivos, considerando los requisitos que sobre éstos

procesos se deben considerar para disminuir las brechas existentes con la norma

en cuestión.

1.2 Objetivo de la Investigación

Mejorar los procesos productivos de la empresa Plastimex S.A utilizando

conceptos de la norma la ISO 9001, con el fin de diseñar un sistema de gestión

enfocado en la mejora continua.
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Con el mejoramiento del proceso productivo de la planta de producción, se

espera la optimización de los recursos usados, lo que llevará a un desarrollo más

sostenible.

1.4.2 Para la disciplina de la Ingeniería Industrial

Al crear un sistema que busca la mejora de los procesos productivos de la

planta, así como la utilización de las máquinas, 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 producción de Plastimex

S.A., ratificará el renombre de la carrera en una entidad que forma profesionales

comprometidos con la innovación, profesionalismo, la alta competencia,

capaces y comprometidos con su trabajo.

Se contará con la empresa Plastimex, para trabajos y estudios futuros en

cada una de las disciplinas de ingeniería industrial. Además de la validación 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 ISO 9001 en la planta de

producción se pretende mejorar la política de producción de la empresa,

brindándole documentación para el apoyo de las decisiones, así como la definición
de los procesos para la realización del producto y las estrategias a seguir para
mejorar los procesos productivos con la orientación de la norma ISO 9001,

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

1.4.4 Para el estudiante

La norma ISO 9001 se sustenta en la filosofía del ciclo de mejora continua.

Tomando como referencia esta filosofía para la realización del proyecto, es

importante la experiencia que se adquiere en la planeación, la realización, la

18



verificación y la forma de actuar una vez que se obtiene un resultado, en el

desarrollo del mismo.

Al poner en práctica lo anterior, así como cada uno de los conocimientos

adquiridos a lo largo la carrera de ingeniería industrial, pero enfocados en temas

como el mejoramiento de los procesos productivos, la elaboración de herramientas

que faciliten la toma de datos y su eventual análisis e interpretación; se trabaja

con un enfoque más holistico e integral cada una de las ramas de la Ingeniería

Industrial y bajo un ambiente que simula de mejor manera el trabajo, culminando

con éxito la formación profesional y brindando la experiencia adecuada para el

ejercicio futuro.

1.5 Metodología general

En el Cuadro 1 se presenta la metodología resumen a desarrollar en el

proyecto:

Cuadro 1. Metodología de proyecto

Objetivo

1. Mejorarlos
procesos

productivos, con el
fin de crear un
sistema de gestión
enfocado en la

mejora continua,
utilizando conceptos
de la norma la ISO

9001.

Actividades Herramientas Resuitados esperados

1.1. Mapeo de los
procesos productivos
para identificar
oportunidades de
mejora.

1.1.1 Diagrama de
flujo y nivel

1.1.1.1. Conocimiento

detallado de los procesos
productivos de la empresa.

1.1.2 Listas

verificación

1.1.2.1. Visualización

de brechas entre los

procesos actuales contra los
procesos sugeridos por la
ISO 9001.

1.2. Desarrollo de

las estrategias
enfocadas en mejorar
los procedimientos
para el proceso
productivo.

1.2.1. Ciclo de

Deming.

1.2.1.1. Mejora de los
procedimientos para los
procesos productivos según
los fundamentos de la norma

ISO 9001.

1.3. Valorarla

factibilidad de las

estrategias
planteadas.

1.3.1. Focus group
1.3.1.1. Validación de

las propuestas

desarrolladas.



1.6 Cronograma

Para el desarrollo de las actividades para la realización de la metodología,

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

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

Plastimex.

Etapa Tarea Duración
Agosto

S3 S4 S5 S6

Setiembre

S7 58 59 510

Octubre

Sil 512 513 514

Noviembre

515 516 517 518

Diciembre

519 520

Mapeo de los procesos

productivos

Diagnóstico

Establecer propuestas de mejora
basados en el análisis de
brechas

Le\^ntam{ento del análisis
PODA, para considerar aspectos
relevantes a nivel organizacional.

Diseño
Levantamiento de los
procedimientos para cada
actividad.

Validación
Controlar las mejoras
establecidas

Figura 1. Cronograma de actividades
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CAPÍTULO II. MARCO TEORICO ex O

66 6
2.1 Norma ISO 9001 6\X 6 r--

La definición que la Organización Internacional para la Normalización

establece en la INTE-ISO 9001:2008 (2008) para la ISO 9001 es que es una

norma internacional que se aplica a los sistemas de gestión de calidad y que se

centra en todos los elementos de administración 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 ISO 9001 será la guia para lograr una filosofía de mejora continua

en la empresa Plastimex, en las aéreas de gestión de los recursos, gestión de la

calidad y en medición, análisis y mejora de los procesos, sin dejar de lado la

realización del producto que tiene alguna relación con las áreas anteriores.

En el año de 1946 se establece en Londres la creación de la Organización

Internacional para la Normalización (ISO, por sus siglas en inglés: IntBrndtional

Standard Organization) cuyo propósito citado por Flores (2006) se centró en

propiciar el desarrollo de estándares 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 ISO crea la serie de estandarización ISO 9000,
©n donde se toma como referencia la norma creada por el Instituto Británico de

Estandarización {British Standard Instituta, BSI), la norma BS 5750.

En América, la implementación de esta norma se inicia en los Estados
Unidos, por allá del año de 1990, que según 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 estaría inhabilitada para comercializar con países

europeos.

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

Normas Técnicas en Costa Rica (INTECO), creada en 1987, afiliándose en este
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mismo año a la Comisión Panamericana de Normas Técnicas (COPANT) y desde

septiembre de 1994 a la ISO. Por decreto ejecutivo, INIEGO pasa a ser el ente

Nacional de Normalización en el año 1995.

El diseño y la implementación del sistema de gestión de calidad de una

organización están influenciados por diferentes necesidades, objetivos

particulares, los productos suministrados, los procesos empleados y el tamaño y

estructura de la organización.

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

será la forma de que:

Se diga claramente lo que se tiene que hacer

^ Se haga lo que se dijo que se tenía que hacer

^ 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 participación del personal

Se trabaje bajo un enfoque de procesos y se haga una mejora continua
^ Se tomen decisiones basadas en hechos

Se establezcan relaciones mutuamente benéficas con proveedores

Flores (2006) señala que esta Norma Intemacional promueve la adopción
de un enfoque basado en procesos lo cual implementa y mejora la eficacia del

sistema de gestión de calidad, para aumentar la satisfacción del cliente mediante
el cumplimiento constante y consistente de requisitos. Esta es la razón

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

Flores (2006) también señala la ventaja que brinda el enfoque basado en

procesos, la cual es el control continuo que proporciona sobre los vínculos entre

los procesos individuales dentro del sistema de procesos, así como sobre su

combinación e interacción.
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Otro aspecto fundamental que se debe considerar de las normas ISO, es

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

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

^ Planear: Las actividades que se van a desarrollar determinando políticas,

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 actúen según lo planeado y sean

personas confiables.

^ Verificar: El objeto de la verificación es confirmar que las cosas se están

haciendo bien, descubrir si hay o no conformidades y obtener datos

objetivos que sirvan de base para la mejora. Las auditorias son
herramientas de verificación junto con la inspección, la revisión y

evaluación.

^ 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 gestión de calidad

^ Responsabilidad de la dirección

^ Gestión de recursos

Realización del producto
Medición, análisis y mejora

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

diseño e implementación de un sistema de gestión de calidad en alguna

organización debe estar influenciado por:

^ El entorno de la organización, cambios en ese entorno y los riesgos

asociados con ese entorno

Las necesidades cambiantes
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el personal pueda llegar a involucrase totalmente en el logro de los objetivos

de la organización.

3. Participación dei personal: El personal, a todos los niveles, es la esencia de

la organización y su total compromiso posibilita gue sus habilidades sean
usadas para el beneficio de la organización.

4. Enfogue 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 gestión: Identificar, entender y gestionar los
procesos interrelacionados como un sistema, contribuye a la eficacia y
eficiencia de una organización en el logro de sus objetivos.

6. Mejora continua: La mejora continua del desempeño global de la
organización debería ser un objetivo permanente de ésta.

7. Enfoque basado en hechos para la toma de decisión: Las decisiones
eficaces se basan en el análisis de los datos y la información.

8. Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor: Una organización

y sus proveedores son interdependientes, y una relación 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 determinación de los procesos del sistema de calidad y su secuencia,

edemás de asegurarse de su implantación.

2.2 Enfoque basado en procesos

Según la INTE-ISO 9001: 2008 (2008), esta Norma Internacional promueve
la adopción de un enfoque basado en procesos cuando se desarrolla, implementa
y mejora la eficacia de un sistema de gestión de la calidad, para aumentar la
satisfacción del cliente mediante el cumplimiento de sus requisitos.

pgpg qy0 (jpQ orQ3niz3C¡on función© d© m3n©r3 ©fic3z, ti©n© cju© d©t©rnnin3r

y g©stion3r nurn©ros3s 3ctivid3d©s r©l3Cion3d3S ©ntr© sí. Un3 3ctivjd3d 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 aplicación de un sistema

de procesos dentro de la organización, junto con la identificación e interacciones

de los mismos, así como su gestión 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

ernpresa Plastimex S.A. Con lo anterior se puede definir los requerimientos o

necesidades para que los procesos desarrollados en el área productiva logren ser

más 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 vínculos entre los procesos individuales dentro del sistema

de procesos, asi como sobre su combinación e interacción (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 gestión de la calidad, enfatiza la

irnportancia de:

^ La comprensión y el cumplimiento de los requisitos

^ La necesidad de considerar los procesos en términos que aporten valor

La obtención de resultados del desempeño y eficacia del proceso

^ La mejora continua de los procesos con base en mediciones objetivas
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2.3 Sistema para la gestión

Según Flores (2006), un enfoque basado en sistemas de gestión es la

aplicación de un sistema de procesos dentro de la organización, junto con la

identificación e interacciones de estos procesos, así como su gestión.

2.4 Mejora continua

Según 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 según Nava Carbellido (2005) se plantea como

sigue: los elementos para la mejora inician con la medición de los principales

aspectos del proceso, del producto, de la satisfacción al cliente y se

complementan con las auditorías. Como resultado de las mediciones, se obtienen

resultados que se analizan y producen información para la mejora. Esta se da al

detectar las no conformidades, efectuar acciones correctivas, acciones preventivas

y a través de los procesos de mejora.

Cantú Delgado (2006) destaca que mejorar la eficacia de su sistema

aplicando la política de calidad, los objetivos de calidad, los resultados de las

verificaciones de inspección, el análisis de los datos, con el fin de poder incentivar

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

2.5 Documentación

La documentación es una parte fundamental en el proceso de gestión de

calidad, y primordial para dar lugar a los tres principios de calidad citados

anteriormente. La documentación, por lo tanto forma parte de la estructura básica

due debe desarrollarse cualquier empresa, ya que en ella se almacena la

información relevante para la operación eficaz, e inclusive que dicha operación se
vea facilita por la retroalimentación que permite el análisis de la información.

Según la INTE-ISO 9001:2008 (2008), menciona que la naturaleza y
extensión de la documentación debería satisfacer los requisitos contractuales

27





2.8.3 Normalización

Según Barboza (2008), es una actividad dirigida a establecer disposiciones

en lo relativo a problemas reales o potenciales destinados a un uso común y

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

2.8.4 Norma

Según Barboza (2008), documento establecido por consenso y aprobado

por un organismo reconocido, que ofrece para uso común y repetido reglas,

lineamientos o características de las actividades o sus resultados destinados al

logro de un grado óptimo de orden en un contexto dado.

2.8.5 Evaluación de la conformidad

Según Barboza (2008), es cualquier actividad relacionada con la

determinación directa o indirecta del cumplimiento de requisitos.

2.8.6 Proceso

Los procesos responden a la realización de una operación completa o

parcial con el fin de alcanzar un objetivo.

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

interactúan 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 organización. Se pueden ver como una guía

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

Barboza (2008), define un procedimiento como la guía detallada que

muestra secuencia! y ordenadamente cómo dos o más personas realizan un

trabajo.

29



2.8.8 Sistema

Según Barboza (2008), sistema se refiere a la estructura organizacional,

procedimientos, procesos y recursos necesarios para alcanzar un propósito

determinado.

2.8.9 La estructura de responsabilidades

La INTE-ISO 9001:2008 dice que la estructura de responsabilidades es

usada para tener una noción de quién o quiénes son los responsables de cierta

acción. Implica a personas y departamentos.

2.9 Descripción 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 óptica del cliente,

con independencia de los límites funcionales y organizativos de las unidades que

intervienen en el mismo (Barboza 2008).

2.9.2 Diagrama de Causa y Efecto

Un diagrama de causa y efecto, conocido también como el diagrama de

Ishikawa o de hueso de pez, muestra la relación entre una característica de la

calidad y una serie de factores. Se trata de una herramienta gráfica que revela la

relación entre las causas y efectos. Su propósito principal es ayudar en la

identificación de la causa original de un problema determinado (Omachonu y Ross

1995).

2.9.3 Lista de verificación

Omachonu y Ross (1995), definen la hoja de verificación como un método

para observar los datos a medida que son recolectados. Se trata de un formulario

para recopilar los datos de un modo sistemático y congruente.
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CAPÍTULO III. DIAGNOSTICO

3.1 Objetivo de diagnóstico

Analizar los procesos productivos en la empresa Plastimex S.A., para

establecer oportunidades de mejora que fundamenten el desarrollo de propuestas

que orienten hacia la mejora continua.

3.2 Metodología para diagnóstico

La metodología seguida por el grupo de trabajo para llevar a cabo el

diagnóstico en la empresa Plastimex S.A., se muestra en el Cuadro 2.

Cuadro 2. Metodología para diagnóstico

Objetivo

1. Analizar

los procesos
productivos
realizados en la

empresa

Plastimex S.A.,
para establecer

oportunidades de
mejora que
fundamenten el

desarrollo de

propuestas para
la mejora
continua.

Actividades

1.1. Realizar un mapeo

de los procesos de la
empresa.

1.2. Identificar y definir
las principales
oportunidades de mejora
mediante la valoración de

las brechas existentes

entre los procesos
actuales y la norma ISO
9001.

1.3 Identificar aspectos
relevantes a nivel
organizacional que
pueden incidir en el
proyecto.

Herramientas Resuitados esperados

1.1.1 Diagramas
de nivel

1.1.1.1 Detalle de los procesos
organizacionales y las
actividades llevadas a cabo en

la empresa.

1.1.2 Diagramas
de flujo

1.1.2.1 Conocimiento detallado

de los procesos en producción
y sus respectivas relaciones

1.2.1 Listado

chequeo

1.2.1.1 Determinación de las

brechas existentes.

1.2.2 Diagramas
de Ishikawa.

1.2.2.1 Identificación de los

efectos de cada una de las

brechas.

1.2.3 Análisis

Skiar

1.2.3.1 Priorización de las

actividades a realizar.

1.3.1 Análisis

FODA

1.3.1.1 Aspectos
organizacionales que pueden
influir en el diseño de las

estrategias.

El desarrollo de la metodología seguirá con la realización de cada una de

las actividades.

3.3 Procesos de la empresa

En este apartado se pretende mostrar los procesos en los cuales se rige la

organización para apoyar las actividades en su intento por ofrecer como la





En la Figura 2 se puede ver en grandes rasgos cómo se comportan los

procesos en una empresa desde las entradas hasta las salidas del sistema.

PROVEEDOR

PKOüücro
AD

MINIST CLIENTE

FiQura 2. Diagrama de procesos desde las entradas hasta las salidas del sistema
Fuente: INTE-ISO 9001:2008

Entonces tomando como referencia que la definición de los procesos

representa un primer paso para dar inicio a un sistema de gestión de calidad, se
procede a mapear los procesos que se tienen establecidos en la empresa, para
tener una visión más clara de las estrategias que implementa para crecer y si las

mismas deben ser mejoradas para obtener mayores beneficios.

En la Figura 3 se muestran los macro procesos y procesos de la empresa
Plastimex S.A., representados en un diagrama de nivel 0.
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Figura 7. Diagrama de nivel 1 para procesos periféricos o de servicios
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3.3.2 Diagrama de flujo

Los diagramas de flujo corresponden al área de producción de la empresa

Plastimex S.A., la cual se ha definido como el área en donde se van a enfocar la

mejoras, por lo que la visualización de los flujos de procesos, es relevante para

interpretar con un mayor grado de seguridad, la operación que se lleva a cabo

para obtener un producto terminado.

Se procede entonces a generar una descripción del proceso, para

posteriormente mostrar los flujos pertinentes.

3.3.2.1 Descripción del proceso

El inicio del proceso lo marca la llegada de la materia prima a la planta, ésta

se compra en tres formas distintas, se compran cajas plásticas, plástico molido

(polipropileno), y además material virgen.

Para controlar del peso de la materia prima comprada, ésta se pesa al

llegar a las instalaciones de la empresa. Luego se procede a almacenar, en donde

se divide según su composición y la forma en que llega:

1) En el caso de la materia prima en forma de cajas, éstas primero se revisan

y se lavan antes de ser trituradas en el molino, luego se pesan y son almacenadas

en sacas, para luego ser depositadas, numeradas y registradas para saber lo que

contienen cada una.

2) En el caso de la materia prima en forma de plástico molido y plástico virgen,

éstas solo esperan para ser llevadas a la mezcladora y son depositadas en sacas

numeradas y registradas según el código.

3) Después la materia prima es seleccionada conforme a los pedidos que se

tengan de los productos y se preparan las proporciones de material de acuerdo

con el producto que se requiere.

4) A continuación se lleva la materia prima a la mezcladora que tiene una

capacidad de 500 kilogramos por aproximadamente 2 minutos.
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5) Después de ser mezclado se pesa con el fin de mantener un control del
peso.

6) A continuación se transporta para abastecer las inyectoras.

7) Las inyectoras procesan el plástico y se elabora el artículo.

8) Al salir el producto terminado es llevado a una espera para luego ser
llevado al almacenamiento de producto terminado y es aquí donde termina el

proceso de la planta.

3.3.2.2 Diagrama de flujos

El diagrama de flujo general del proceso productivo que se lleva a cabo en

planta. En la Figura 8, se presenta.

Figura S.DescripcIón general del proceso productivo

En la Figura 10, se muestra un flujo del proceso con más detalle, mostrando

ciertas tareas que se realizan entre cada uno de los procesos destacados

anteriormente.

En el proceso de recepción de materia prima, existen tres tipos de plástico

que se recibe para abastecer la demanda, éstos se presentan en la Figura 9. La

recepción de materia prima se compone de cajas recicladas, material molido y
material virgen.
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Recepción de cajas recícladas

Peso de

cajas

Recepción de material molido

Control

interno

Facturación

proforma

Recepción de material virgen

Figura 9. Diagrama de flujo de recepción de materia prima

41



Plastimex S.A

r

Medida del peso de M.P.

Transporte de M.P.
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Transporte de M.P. al molino
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Figura 10. Diagrama de fiujo detallado
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Al dar paso el proceso de recepción de materia prima, se procede a

describir en un flujo las actividades que corresponden al proceso de molido, el cual

se presenta en la Figura 11.

Figura 11. Diagrama de flujo del proceso de molido

Terminado este proceso, se entra al proceso de mezclado, que se presenta

en la Figura 12 por medio de un diagrama de flujo.

Figura 12. Diagrama de flujo del proceso de mezclado

El proceso de inyección, se define en el diagrama de flujo que se presenta

en la Figura 13.

Refrigeración

Mantenimiento

a presición

Figura 13. Diagrama de flujo del proceso de inyección
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Mantenimiento correctivo.

•tí-' Ef>cendi(jo de
máquina

Mantenimiento preventivo.

Paro de

Figura 16. Diagrama de flujo de ios procesos de mantenimiento de máquinas

3.3.2.3 Descripción de ias máquinas

Con la descripción del equipo utilizado en el proceso productivo, se

pretende conocer con mayor detalle las características que poseen, con el

propósito de ser tomadas en cuenta, ya que las mismas son parte del proceso de

mejora, por lo que se deben contemplar para que el proyecto sea más integral.

El molino o granuiador de plástico

El molino es una máquina diseñada para moler cajas de plástico y material

mal triturado o también de aquel producto que necesita ser reprocesado por lo

cumplir con los requerimientos esperados. Este cuenta con un sistema de

expulsión de material por medio de tuberías que depositan el plástico molido en

sacas. También es necesario que se cuente con un lugar para el lavado de cajas y

una sierra circular para partir las cajas que se llevan al molino.

Mezcladora

La mezcladora se utiliza para revolver la materia prima antes del proceso de

inyección, en esta máquina se combinan en diferentes porcentajes el producto

virgen, etileno y polipropileno de alta densidad, según el producto que se quiera
producir.
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Inyectaras

Son tres máquinas para producir independientemente. Estas máquinas

necesitan de moldes para la confección de diversos productos, moldes que tienen

un peso aproximado de 5 toneladas. Poseen un motor que extrae el plástico de las

sacas y lo depositan en la máquina donde es derretido e inyectado en los moldes.

3.4 Análisis de brechas

3.4.1 Lista de chequeo

Con la finalidad de analizar la situación actual de la empresa en base a la

norma ISO 9001, se levantó 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 área productiva.

A la hora de realizar la lista de verificación y dado el hecho de que la

empresa no cumple con la mayor parte de los requisitos que definen un sistema

de gestión de calidad, se procede a describir algunas actividades relacionadas que

comprenden en algún grado la propuesta de la norma.

En forma general, este hecho está fuertemente relacionado con que la

empresa se encuentra en una etapa inicial en su deseo de gestionar un sistema

como lo señala la norma.

Para la empresa es importante fortalecer el área productiva ya que en ella

se manufacturan los productos de la marca Plastimex que han logrado posicionar

en el mercado, por lo que se están 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 inducción, en donde se explica los

procedimientos a seguir para llevar a cabo las tareas que se le asignarán. Se trata

de contratar personal que tengan algún 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 realización de los productos, existe el equipo adecuado para la

manufactura, sin embargo sería importante que la empresa posea el equipo o

algún servicio de apoyo para las pruebas de calidad de la materia prima, para

garantizar aún más 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 elaboración

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 documentación

que lo respalde.

La revisión que se realiza después de que el producto sale de la inyectara,

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 medición en los procesos productivos, lo único

que se mide es el conteo de los productos buenos o malos que salen del proceso

de inyección y el número 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 área de almacenamiento, ya que aquí no se maneja la

cantidad de material existente según el color, por lo que se puede presentar la

falta de material. En la bodega no se maneja una clasificación de la materia prima,

por lo que la búsqueda del material puede ser complicada.

El producto no conforme, en su mayoría 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 Inyección, éstos se desechan.

Es Importante mencionar que el producto que obtiene el cliente siempre es

entregado según la conformidad establecida por la empresa. En este sentido, se
presta atención a las pruebas de resistencia, ya que productos como las cajas

deben soportar peso y se debe asegurar calidad al usuario final.
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Cuadro 3. Escala de caüficaclón para brechas

Rubro Calificación

No cumple requisito en nada 0

Se tiene algún indicio 1

Avance significativo 2

Requisito conforme 3

Calificando los requisitos evaluados en la lista, entonces se tiene como

resultado una ponderación igual a 21.33% de cumplimiento de los requisitos

enfocados en producción según la norma ISO 9001. En el anexo 2, se puede

apreciar la lista con su respectiva calificación, 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

análisis causa-efecto que se pueden originar por no estar establecido los procesos

y  posteriormente aquellos observados durante la lista de verificación
implementada. Se puede observar el diagrama de Ishikawa en la Figura 17.

Para iniciar con una propuesta que esté orientada hacia un sistema de

gestión 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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Procesos y sus
relaciones

Inexistencia de un

manual de calidad
No existe un departamento

de control de calidad

No existe un departamento
de mantenimiento

Indebida recolección
de información

No están definidos \
en documentos

No están establecidas
ias interrelaciones

V  La estructura de trabajo
\  es muy empírica

Documentos no

formaiizados
Controi de registros

'  Auditoria interna
'  no planificadas

No hay registros de
las auditorias realizadas

No se puede garantizar
idoneidad y eficacia dei sistema

Faita base para
toma de decisiones

Poca retroaiimentación

que permita ia mejora

Faita trazabilidad

del producto

Falta de un SGC

Criterios y métodos Recursos e información

Resultados y mejora
continua

Seguimiento, medición
y análisis

Figura 17. Diagrama de Ishikawa para el análisis de la falta de un SGC

Determinación de procesos y su aplicación, con su debida secuencia e

interacción:

Los procesos que se llevan a cabo en la empresa no se encuentran

definidos debidamente, y las relaciones o interacciones que se presentan entre los

mismos no son las correctas, por lo que puede dificultar la orientación del

trabajador y las actividades que éste realiza dentro de la empresa, porque no se
brinda un panorama claro de las estrategias que permitan un desarrollo eficiente.

Otro aspecto a considerar, es que la determinación de cada uno de los procesos

puede contribuir a descentralizar funciones que deben ser independientes, y en

este momento las lleva a cabo una misma persona.

Determinación de criterios y métodos para asegurar eficacia:

Este aspecto es relevante para mantener una estructura que permita

asegurar la integridad de un sistema de gestión de calidad, por lo que aquí es
importante destacar el aporte que puede brindar tener el manual de calidad ya que
aquí se define el alcance del sistema de gestión de calidad, los procedimientos

establecidos y la interacción entre los procesos necesarios.
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Fortalezas Debilidades

La introducción y consolidadción de la

marca Piastimex, aprovechando el

renombre adquirido gracias al

ofrecimiento de los productos

importados en sus inicios

Amplia variedad de productos, en

distintos nichos de mercado

Precios accesibles

La alternativa de negociar con los

clientes.

La experiencia adquirida en el manejo

en aduanas, facilita el proceso de

importaciones y exportaciones

Los productos clase A son producidos

en la empresa, por lo que se reducen

los costos operacionales

Oportunidades

No ha habido una expansión

planificada

Exceso de inventarios, por lo que la

empresa se encuentra muy saturada

Falta de criterios para la toma de

decisiones

Expansión de mercado

Amenazas

El impacto que puede generar la

crisis económica

La competencia, tanto nacional como

internacional

JL'T.

í

Condicionantes

No existe un sistema de evaluación del desempeño a nivel organizacional

La estructura organizacional, delega en la gerencia de producción muchos procesos

que no le corresponden.

La calidad no se encuentra certificada





3.5.2 Análisis Skiar

Una vez analizado con más detalle los procesos y actividades que se llevan

a cabo en la empresa Plastimex S.A., se procede por medio de un análisis skIar, a

la selección de las oportunidades de mejora, las cuales deben seguir un orden

lógico para obtener las mejoras con base en la norma ISO 9001.

Para la evaluación de esta herramienta, se procede con la lista de factores

propuestos en el punto anterior, las cuales se ponderan de acuerdo a su nivel de

importancia, y se evalúan según el nivel de impacto que tienen sobre el desarrollo

de un sistema de gestión de calidad. Para tener un mejor criterio, tanto la

ponderación como la evaluación, se realiza por parte de la contraparte y el grupo

de trabajo.

En el Cuadro 5, se presenta la ponderación de cada uno de los factores a

considerar:

Cuadro 5. Ponderación de factores críticos

FACTOR CRITICO ÉXITO Ponderación

Falta de un manual de calidad 10%

Definición de los procedimientos 20%

Planteamiento de los procesos 20%

Falta de registros 5%
Inadecuado control de materia prima 20%
Estandarización de documentos 20%

Herramientas para medición y análisis 5%

Total 100%

La escala utilizada para calificar cada uno de los rubros se presenta en el

Cuadro 6:

Cuadro 6. Escala de calificación

Calificaciones Nivel dé impacto

Nulo impacto

impacto moderado

Impacto Fuerte

Impacto Muy Fuerte



El análisis Skiar realizado es presentado en los Cuadros 7 y 8:

Cuadro 7. Análisis SkIar

FACTOR CRITICO ÉXITO Producción Servicios de apoyo Mejora continua

Falta de un manual de calidad
Definición de los procedimientos

Planteamiento de los procesos

Falta de registros

Inadecuado control de materia prima
Estandarización de documentos

Herramientas para medición y análisis

Total
Cuadro 8. Análisis SkIar. Continuación

Calificación Puntaje Calificación Puntaje Calificación Puntaje

3

FACTOR CRITICO ÉXITO

Falta de un manual de calidad
Definición de los procedimientos
Planteamiento de los procesos
Falta de registros
Inadecuado control de materia prima

Estandarización de documentos
Herramientas para medición y análisis
Total

Calidad Personal Documentación

Calificación Puntaje Calificación Puntaje Calificación Puntaje

Como S6 puod© aprociar ©n ©I análisis, ©I dis©ño d©l proc©so s© d©b©

©nfocar ©n ©I ár©a d© producción y calidad, qu© obti©n©n calificación©© r©sp©ctivas

d© 5,55 y 5.65.

S© va a pr©star ©sp©cial at©nción al plant©ami©nto d© los procosos y la

dofinición d© los procodimiontos, oriontados ©n dofinir las intorrolacionos ©ntr© los

procosos productivos y procosos d© calidad, con ©I fin d© intograr ©n la oporación

d© la planta la intorfaz qu© pormita un mojor dosompoño ©n ésta ároa; sin olvidar

las documontacionos portinontos qu© orionton ©I apoyo a la toma d© docisionos y

la mojora continua.



3.6 Conclusiones de diagnóstico

Los procesos en el área de producción no se encuentran documentados, por

lo que no existe el apoyo adecuado para visualizar la forma de trabajo en la

cual está organizada ésta área de la empresa.

No existe una interface adecuada entre los procesos de apoyo y los procesos

productivos, debido a la falta de formalización de las interrelaciones entre

estos, lo que provoca que los procesos de apoyo no actúen en forma eficiente

en los momentos requeridos; incidiendo en el desconocimiento de las tareas

específicas de cada área y proceso presente en la planta.

La empresa no posee el mecanismo adecuado que permita que la

información fluya. Toda la información presenta una corriente hacia arriba, es

decir, hacia los puestos administrativos, lo que hace que en los centros de

trabajo de la planta de producción no se posea la información necesaria para

la toma de decisiones acertadas.

Las documentaciones existentes en la planta de producción son del tipo

administrativas y contables lo que está incidiendo en la pérdida de

información, valiosa para la solución de problemas y la toma de decisiones en

todos los niveles de la planta.

Con el estudio realizado en la etapa de diagnóstico, se concluye que el diseño

a  realizar, debe proceder a definir los procesos, con las debidas

interrelaciones entre producción 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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CAPÍTULO IV. DISEÑO

4.1 Objetivo de diseño

Desarrollar propuestas de mejora orientadas en la redefinición de los

procesos, así como el diseño de los procedimientos y registros, siempre

focalizados en la mejora continua.

4.2 Metodología de diseño

El desarrollo del diseño se llevará a cabo según lo indica la metodología

definida en el Cuadro 9.

Cuadro 9. Metodología de diseño

Obieiivo

1. Desarrollar

propuestas de
mejora orientadas
en la redefinición de

los procesos, así
como el diseño de

los procedimientos y
registros, siempre
focalizados en la

mejora continua.

Actividades

1.1. Diseñar el

modelo del sistema de

gestión por procesos
enfocado en un

proceso de mejora
continua
1.2. Definirlos

procesos productivos y
los procesos de apoyo,
con las debidas

relaciones.

4.4 Definir los
procedimientos para los
procesos productivos,
con su respectiva
documentación

estandarizada.

4.5 Definir un
procedimiento que
audite los

procedimientos
productivos y de apoyo
así como sus

respectivas
documentaciones.

Herramientas

4.2.1 Círculos de

calidad.

4.3.1 Mapas de
procesos

4.3.2 Diagramas
de flujo

4.4.1 Focus

group

4.5.1 Manuales

de auditoría.

Resuitados esperados

4.2.1.1 Definición del sistema

que permita la mejora continua
de los procesos que son objeto
de estudio

4.3.1.1 Definición y gestión de
las actividades relacionadas
entre sí en la empresa.

4.4.1.1 Estandarización de las

actividades de la planta y
apoyo para la realización de
las mismas.

4.5.1.1 Verificación de los

procesos plateados en busca
de la mejora continua
establecida como objetivo del
proyecto.



4.3 Cíelo de mejora continua

Tomando como referencia que el propósito del proyecto es la mejora

continua y el apoyo para la toma de decisiones: la redefinición de los procesos en
el área de producción, así como el diseño de los procedimientos y las respectivas
documentaciones, deben originar un proceso de mejora continua, que debe ser

alcanzado en el sistema de gestión por procesos diseñado para el área en

cuestión en busca de orientar la implementación del sistema de gestión de calidad

en toda la organización.

Se considera entonces un ciclo de mejora continua que se extrae de la
norma ISO 9001 (ver Figura 18), en el cual se muestra que para conseguir la
mejora continua, en el transcurso del desarrollo del sistema de gestión a diseñar
se debe considerar primeramente los objetivos, alcances y limitaciones del mismo
para delimitar el campo de acción, es decir, la planificación apropiada para cumplir
con los objetivos trazados del proyecto.

Con base en la planificación realizada, se debe orientar la redefinición de
los procesos y el diseño de los procedimientos, que forman parte del desarrollo del
proyecto. La recolección de información es vital para verificar el estado del

1  Hicnnner de los medios adecuados para obtenerla, hace quesistema, por lo que aisponei «o

los documentos bien controlados adquieran relevancia, ya que también en ellos se
almacena los datos que permiten retroallmentar el ciclo.

..é Ho Verificación del sistema, se elaboró y documentó un
En l3 p3rt6 a®

Pl cual será el encargado de detectar oportunidadesprocedimiento de auditoria,

de mejora que sean comunicadas a los administrativos, esto con el fin de
establecer un ciclo de mejora contin

^ cáete actividad requiere en primera instancia de auditores
Cabe destacar que esia «

I aocemoeño del sistema, para posteriormente solicitar la
internos que evalúen el desemp .

c  ,,,r,e a la empresa que cuente con una visión objetiva yayuda de auditores externos a la h , . , ^ ^ .
.  de calificación y la detección de oportunidades de

crítica que le facilite la tarea ue
mejora.
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4.4 Planificación del sistema

Un sistema de gestión, ayuda a una organización a establecer las

metodologías, las responsabilidades, los recursos y las actividades, que le

permitan la obtención de buenos resultados, o lo que es lo mismo, la obtención de

los objetivos establecidos.

El enfoque basado en procesos es un principio de gestión básico y

fundamental para la obtención de resultados. Como la empresa se encuentra

dando sus primeros pasos en lo que respecta a la normalización de sus procesos,

se definen algunos aspectos clave para la guía y apoyo de la creación de un

enfoque basado en procesos.

4.4.1 Objetivo

Permitir un adecuado desarrollo de los procesos en el área de producción,

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

facilitar el desenvolvimiento del personal en las actividades del área en cuestión,

bajo el concepto de gestión de calidad.

4.4.2 Política 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 gestión de calidad en el área de producción.

4.4.3 Alcances

Estandarización y definición de los procesos y actividades en el área de

producción, dando como resultado un ordenamiento enfocado en los
requerimientos de la norma ISO 9001: 2008.

Diseñar una interface adecuada entre los procesos productivos de la planta

de producción y los procesos de apoyo, dando origen a una adecuada guía que
lleve a mejores prácticas de trabajo.
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Planteo y diseño de las documentaciones pertinentes para cada uno de los

procesos en el área de producción, que logren recolectar información necesaria

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

4.4.4 Limitaciones

Como principal limitación se tiene que la empresa no posee ningún aspecto

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

que la aceptación del personal y sus capacidades de adaptación al cambio pueden

ser un factor importante a considerar en el proyecto.

Cabe destacar que el presente trabajo se limita a diseñar los procesos en el

área de producción, sin embargo debe dar pie para que la gerencia involucre a

toda la empresa en un proceso de gestión de calidad.

4.5 Redefinición de los procesos

Una vez establecido el objetivo, la política de calidad, los alcances y

limitaciones del sistema de mejora continua diseñado para el área de producción,

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 producción

Primeramente se va a redefinir el proceso de producción que corresponde

al nivel 1, los cuales se establecen como se presentan en la Figura 19.
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HeceDOtoh de malMui |»rínia Almacenaje

Recepción de c^as Colocartoen

bodega
Armar producto

Toma de muestra

para prueba de
calidad

Acomodo por
color

Medida dei peso

Registro de
entrega

Registro de
calidad de

materia prima

Facturas para

pago posterior
Registro de

peso

Recepción materia! moiido

InyecciónConsolidación

de sacas por
color

Toma de muestra

para prueba de
calidad

Medida de peso

Extracción de
c^

Remover
rebabas

Inyección

Facturas para
pago posteilor

Registro de
peso

Empaque para
apilar

Control de

producción
Registro de

Inconformidades
Recepción matenai virgen

Registro y
validación de

peso y producto

Mezclado

Preparación de
ias sacas para

mezcla

Molido

Pesado de saca
Acomodo de

saca (set up)
Molido de cajas Pesado de saca

Control de

producción
Proporciones
de mezcla

Corrtroi de ta

producción de
la máquina de

molido

IdentIBcaclón

de sacas

Figura 19. Diagrama de proceso de producción

Como se puede observar en la figura anterior, los procesos de nivel 2 dan

inicio con la recepción de materia prima, que se recibe de tres clases; material

molido, cajas y material virgen.
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4.5.2 Procesos de apoyo relacionados a producción

En la Figura 20 se muestran en el nivel 1, los procesos concemientes a los

servicios de apoyo, encargados de respaldar la operación en planta.

CalidadServicios

Requerimiento para compra Calidad

Análisis de la

mezcla de

plástico

Inspección de
materiales

Ajuste de las
maquinasTrámite de la

orden

Análisis de

compra

Control de

especificaciones (Peso,
rebabas y color}

Control de reprocesos
y devoluciones

Registro de
requerimientos

en planta

Registro de
Ingreso

Registro para
compras

Control de documentos

Inspección de

documentos

Impresión de

camiñus
Publicación de

cambio
Control de ía producción

Análisis del

comportamiento
de las

operaciones

Verificación dei

cumplimiento

de los objetivos

Verificación del

cumplimiento

de las ordenes
Análisis de

Información
Archfvo de

documentaciones

Centroide

requerimientos
Control de

calidad
SeguknlerTto de
las operaciones

Limpieza

Preparación de
utensilios

^1 Limpieza de planta,
j máquinas y equipo

PreventivoPlaneación de la producción
Control de

folios y paros
Revisión

periódica
Anáfísfo de

datos

Aplicación de
herremtentas

Revisión de

informes

Control de

requerimientos
Control de

foflos y paros
Control de

calidad
Planiñcaclófi

estratégica

Figura 20. Procesos de apoyo

Los procesos de producción tendrán una Interacción directa con los

procesos de apoyo. La creación y nueva distribución de los procesos de apoyo se

dio con el fin de estrechar las brechas existentes en producción con respecto a la
normativa ISO 9001.
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El proceso de requerimiento para compras que se realizará en el área de

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

proceso de compras de la empresa.

Este proceso les dará al área de producción la oportunidad de poder incidir

de forma directa en la decisión de la compra. Esto debido a que los artículos y

refacciones por comprar poseen características que deben ser tomadas en cuenta

a la hora de realizar la compra. Además este proceso se encargará 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 producción es el encargado de velar por el
cumplimento de las órdenes de producción, el cumplimiento de los objetivos
dispuestos y analizar el comportamiento de las operaciones de la planta de
producción.

La planeación de la producción es indispensable para establecer un control
y análisis más detallado sobre los datos que provienen de los procesos
productivos de la planta de producción. Con la utilización de herramientas propias
de la programación y planeación de la producción se espera dar soporte a la toma
de decisiones.

Se estableció un proceso de calidad donde se determinará el control de los
materiales usados, así como las proporciones para las mezclas de plástico y que

las máquinas se encuentren en óptimas condiciones. Además, debe asegurar la
calidad del producto final de acuerdo a las especificaciones de los clientes finales,
así como también brindar el control y documentación 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 actualización de las
documentaciones, están 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 velarán por que la planta de producción tenga la maquinaria y equipo en

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

respectivos centros de trabajo.

Por lo tanto, orden y limpieza estará 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 operación normal se vea afectada

por problemas de aseo.

El mantenimiento preventivo estará a cargo del departamento de

mantenimiento de la planta. Estos le darán a las distintas máquinas utilizadas una

revisión general al inicio de la jornada laboral. Según la necesidad, queda a criterio

del mecánico la calibración y el cambio de algún componente.

En el caso de que alguna de las máquinas de la planta falle, entrará en

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

a la máquina con problemas de forma oportuna.

4.6 Definición de los procedimientos

Una vez establecidos los procesos, se procede a definir y documentar los

procedimientos necesarios para la realización de las diferentes actividades y
tareas. Debido a que la documentación de estos procedimientos es requerida, la

definición de los mismos se presenta en el Manual de Procedimientos. Ver

anexo 2.

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

dada por introducción, objetivo, alcance, definiciones, responsables,
procedimiento, indicadores, diagrama de flujo y anexos. Se procede entonces a
describir cada una de las partes que conforma un procedimiento, para tener claro

el concepto del mismo.
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1. Introducción

En esta sección, se presenta a grandes rasgos la descripción del proceso que va a

ser tratado para desarrollar el procedimiento.

2. Objetivo

Resume el propósito en el cual se va a centrar la definición del procedimiento.

3. Aicance

Sección que delimita el campo de acción del procedimiento.

4. Definiciones

Aclara conceptos que pudieran ser objeto de dudas debido a que son términos

que pueden ser muy técnicos, o de difícil comprensión, por lo que se genera un
listado de este tipo de definiciones para facilitar la comprensión del procedimiento

por parte del usuario.

5. Responsabies

Sección en donde se asignan los responsables de llevar a cabo y velar por el
cumplimiento del procedimiento.

6. Procedimiento

Aquí 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

Sección en donde se señalan las guías que se utilizarán para medir el desempeño
del sistema.
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8. Diagrama de flujo

Representación de las actividades y tareas a realizar por los operarios, en donde

se muestra de forma más clara las interrelaciones que posee el proceso descrito,

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

9. Anexos

En este apartado se anexan las documentaciones necesarias requeridas para

completar el sistema de gestión en cuanto a la recolección y toma de información

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

parte del proceso de mejora continua.
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4.8 Recomendaciones de diseño

Se debe valorar la posibilidad de extender la gestión basada en procesos a

nivel organizacional, ya que el área de producción no es un ente aislado, sino

que interactúa con los demás procesos, y dicha interacción permite alinear los

objetivos empresariales en busca de mejores resultados en la gestión de

calidad de forma integral.

El compromiso que exista en el área de producción, y aún más relevante, por
parte de la gerencia; es el motor principal para lograr los objetivos y metas que
se persiguen por medio del sistema propuesto.



CAPÍTULO V. VALIDACION

5.1 Objetivo de validación

Mostrar si la gestión basada en procesos propuesta es factible para la

implementación en la planta de producción de la empresa Plastimex S.A., con la

finalidad de consolidar el proyecto y comprobar su funcionalidad.

5.2 Metodología de Validación

El desarrollo de la validación se llevará a cabo según lo indica la

metodología definida en el Cuadro 10.

Cuadro 10. Metodología de validación

I Objetivo

1. Mostrar si la

gestión basada en

procesos propuesta
es factible para la
implementación en
la planta de
producción de la

empresa Plastimex
S.A., con la finalidad
de consolidar el

proyecto y

comprobar su
funcionalidad.

Actividades

1.1. Comprobación
del porcentaje de
disminución de brechas,

con respecto a la norma
IS09001.

1.2 Análisis de
concordancia de los

procedimientos con la
norma ISO 9001.

1.3 Factibilidad de

la implementación del
proyecto en la planta de
producción.

Herramientas

1.1.1 Lista de

chequeo.

1.1.2 Análisis de

brechas.

1.2.1 Focus

group (con un
especialista).

1.3.1 Focus

group. (personal
que se considere

relevante).

1.3.2 Encuestas

y entrevistas
guiadas.

Resultados esperados
1.1.1.1 Determinación de las
brechas existentes.
1.1.2.1 Comparación entre las
brechas antes y después de la
implementación del proyecto.

1.2.1.1 Determinación de la
veracidad de la propuesta por
medio de un evaluador

experto.

1.3.1.1 Verificación de los

aspectos organizacionales que
pueden influir en el la

implementación del proyecto.

5.3 Comparación con el análisis de brechas

Una vez concluido el diseño de las propuestas, se procede a retomar la lista

de verificación utilizada en el diagnóstico, para determinar si las brechas con la

propuesta de diseño lograron ser disminuidas.





Cuadro 12. Participantes de la reunión de presentación de proyecto

Nombre Puesto

Henry Alberto Arguedas León Gerente Administrativo

Marcela Jara Salazar Contador General

José E. Muñoz A. Jefe de Planta

Juan Carlos Mesén Quirós

Juan Diego Castillo

Andrey Núñez Vargas

Operario

Técnico

Mezclador

Por otra parte, se procede a hablar con los operarios, en donde se les

explica el objetivo de los procedimientos planteados, y que por medio del criterio

de los mismos se evalúa si los procedimientos cumplen o no con sus expectativas.

En el cuadro 13, se presenta la lista de operarios entrevistados.

Cuadro 13. Operarios entrevistados para validación de procedimientos

Nombre

Alejandro Breñas Grant

Jonathan Lizano M.

Maikol H.

Martín Rodríguez Chavarría

Puesto

Operario de Inyección

Técnico de mantenimiento

Operario de molino

Inventario de Materia Prima

Después de la presentación del proyecto, se pasó una encuesta en donde

se contesta afirmativamente cada una de las preguntas planteadas, la primera

relacionada a si el proyecto brinda información necesaria para la realización de las

diferentes actividades: la segunda respecto a si se percibe mejoría en las

actividades de la planta con el diseño de los procedimientos; la tercera que hace

i-eferencia a interrelación aportada entre procesos productivos y de apoyo, y por

último la que hace referencia a que si la auditoría da soporte a la mejora continua.





5.6 Conclusiones de validación

El diseño propuesto reduce las brechas existentes entre la norma ISO 9001 y
los procesos realizados en el área de producción, reduciéndose hasta el

58,66% (la evaluación en el diagnóstico es de 21,33%); en vista de que se

logra mejorar la recolección de la información que es la que permite generar

un proceso de medición, análisis y mejora, en el sistema como tal. Además, se

brinda apoyo a la planificación de la producción, ya que existe una interface

que permite tomar mejores decisiones y de forma estructurada.

El sistema propuesto cubre satisfactoriamente los aspectos que se consideran

importantes tanto para la empresa como en la normativa internacional ISO

9001, además con la implementación del diseño de mejora se brinda

documentos actualizados para la toma de datos, en las que se debería

fundamentar la toma de decisiones.
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Anexo 1: Lista de chequeo para visualizar las brechas existentes

Plastimex S.A.

Lista de Chequeo

Responsable:

Página: 1 de 8

Fecha:

Capitulo: 5 Referencia: INTE ISO

Apartado: 5.1 Compromiso de la dirección 9001:2008

1  ¿La dirección asegura la disponibilidad de recursos para llevar a cabo los procesos productivos?

□ No cumple requisito en nada □ Avance significativo

□ Se tiene algún indicio □ Requisito conforme

Capítulo: 6
Apartados: 6.2 Recursos Humanos

Referencia: INTE 150

9001:2008

—¿Tiene definida la competencia necesaria para el personal que realiza trabajos que afectan a la
calidad del producto?

□ No cumple requisito en nada □ Avance significativo

□ Se tiene algún indicio D Requisito conforme

3  ¿La empresa proporciona algún tipo de formación o toma otras acciones para satisfacer ios
requerimientos del personal?

□ No cumple requisito en nada U Avance significativo

n Se tiene algún indicio 1 • Requisito conforme

4  ¿La empresa se asegura de que su personal es consciente de la pertinencia e importancia de sus
Ltividades y de cómo contribuyen al logro de los objetivos de la calidad?

!  1 No cumple requisito en nada > Avance significativo

1 1 Se tiene algún indicio ' Requisito conforme

Observaciones:







Plastimex S.A.

Lista de Chequeo

Responsable:

Página: 4 de 8

Fecha:

Capítulo: 7

Apartado: 7.5 Producción y prestación del servicio
Referencia: INTE ISO

9001:2008

11. ¿La empresa lleva a cabo la producción y la prestación del servicio bajo condiciones controladas?
□ No cumple requisito en nada □ Avance significativo

□ Se tiene algún indicio D Requisito conforme

12 ¿Identifica la empresa el producto por medios adecuados, a través de toda la realización del producto?
□ No cumple requisito en nada □ Avance significativo

□ Se tiene algún indicio D Requisito conforme

13 ¿Identifica el estado del producto con respecto a los requisitos de seguimiento y medición?
□ No cumple requisito en nada □ Avance significativo

□ Se tiene algún indicio D Requisito conforme

14 L mpresa preserva la conformidad del producto durante el proceso interno y la entrega al destino
previsto?

□ No cumple requisito en nada □ Avance significativo

□ Se tiene algún indicio D Requisito conforme

Observaciones:



Plastimex S.A.

Lista de Chequeo

Responsable:

Página: 5 de 8

Fecha:

Capitulo: 7 ^ ^ ^ - Referencia: INTE ¡SO 9001:2008
Apartado: 7.6 Control de los dispositivos de seguimiento y de medición

15. ¿La empresa tiene definido el seguimiento y la medición a realizar para proporcionar la evidencia de la
conformidad del producto?

□ No cumple requisito en nada □ Avance significativo

□ Se tiene algún indicio □ Requisito conforme

16 ¿La empresa tiene establecidos procesos para asegurar de que el seguimiento y medición pueden realizarse y
realizan de una manera coherente con los requisitos de seguimiento y medición?

□ No cumple requisito en nada □ Avance significativo

□ Se tiene algún indicio □ Requisito conforme

se I

Capítulo: 8 Referencia: INTE ISO 9001:2008
Apartado: 8.2 Seguimiento y medición
- 17. ¿Existen méto-d^T^i^F^nii^ii^^

□ NO cumple requisito en nada □ Avance significativo

□ se tiene algún indicio □ Requisito conforme
« .^íHp u da seguimiento de las características del producto para verificar que se18. ¿La empresa verifica que mioe y uc b

cumplen los requisitos del mismo?
□ NO cumple requisito en nada □ Avance significativo
□ se tiene algún indicio □ Requisito conforme

I  m.riHpncia de la conformidad con los criterios de aceptación?19. ¿La empresa asegura la evio
□ NO cumple requisito en nada U Avance significativo
□ se tiene algún indicio □ Requisito conforme

Observaciones:



Plastimex S.A.

Lista de Chequeo

Responsable:

Página: 6 de 8

Fecha:

Capítulo: 8

Apartado: 8.3 Control del producto no conforme

Referencia: INTE ¡SO

9001:2008

20 ¿La empresa se asegura de que el producto que no sea conforme con los requisitos, se identifica y controla
para prevenir su uso o entrega no intencional?

D Avance significativo□ No cumple requisito en nada

□ Se tiene algún indicio D Requisito conforme

La empresa trata los productos no conformes mediante una o más de las siguientes maneras:
■  Tomando acciones para eliminar la no conformidad detectada

wy^arTición o aceptación bajo concesión por una autoridad pertinente y, cuando sea
■  Autorizando su uso, nuciav^iur

aplicable, por el cliente . . , . .
.  rlardo accionas para Impedir su uso o apllcacon ong,palmen., previsto

rooictros de la naturaleza de las no conformidades y de cualquier acción tomada21. ¿La empresa mantiene regiiuua u
posteriormente?

□ No cumple requisito en nada

D Requisito conforme

D Avance significativo

□ Se tiene algún indicio

Referencia: INTE ¡SO

9001:2008

7„nila V analiza los datos apropiados para demostrar la idoneidad y la eficacia de
22. ¿La empresa determina, re p

los procesos productivos?
n NO cumple requisito en nada U Avance significativo
□ Se tiene algún indicio D Requisito conforme

Observaciones:



Plastimex S.A.

Lista de Chequeo

Responsable:

Página: 7 de 8

Fecha:

Capítulo: 8 Referencia: INTE ISO

Apartado: 8.5 Mejora 9001:2008

□ No cumple requisito en nada □ Avance significativo

□ Se tiene algún indicio □ Requisito conforme

24 ¿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 algún indicio □ Requisito conforme

La empresa establece un procedimiento documentado para definir ios 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 necesarias
-  Registrar los resultados de las acciones tomadas
■  Revisar las acciones correctivas tomadas

Observaciones:



Plastimex S.A.

Lista de Chequeo

Responsable:

Página: 8 de 8

Fecha:

Capítulo: 8 Referencia: INTE ¡SO

Apartado: 8.5 Mejora 9001:2008

25. ¿La empresa toma acciones para eliminar la causa de no conformidades potenciales para prevenir
su ocurrencia?

□ No cumple requisito en nada D Avance significativo

D Se tiene algún indicio D Requisito conforme

La empresa establece un procedimiento documentado para definir los requisitos para:
■  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. Evaluación inicial de brechas

Plastimex S.A.

Lista de Chequeo

Responsable:

Página: 1 de 8

Fecha:

Capítulo: S

Apartado: 5.1 Compromiso de la dirección
Referencia: INTE ISO

9001:2008

1  ¿l a dirpcción asegura la disponibdidad de recursos para llevar a cabo los proceses productivos?

No cumple requisito en nada Avance signiricativu

fie tiene algún indicio Requisito conforme

Capítulo: 6

Apartados; 6.2 Recursos Humanos

Referencia: INTE ISO

9001:2008

1  'Tf-fine deími^ la competencia necesaria para el persona! que rcaliia trabajos que afectan a ¡a it- i. ■ I

tahdríd del producto? I

No cumple reqiiiMtt) en nada Avarvce significetiyo j

'  Se tiene algún mdtcio Requisito conforme

i  ¿La eriipreid prcporc-ona algún tipo de formación o toma otras acciones para satisfacer loi ¡
requerimientos del persorsaf

r  íM-i nAd3 Av.incíP «í^nificstsVc

f  aigyfi indíCio
Requisito conforme

,  f1^ qííe su personal es consc=rntr do Id pertinerici« e 'mpofidna^ de sus
untribuven al logro de los obfet.vos de ta calidad?

4  cía emp

.iCt vid ide^ y de romo f

.  No fu-iple reqsi.'.ifo er» nada

Se .4íí^t¿n ííui^'trK."

Avjulo sii^ndiCrnivo

Requisito rontorm»''

Observaciones:



Plastimex S.A.

Lista de Cítequeo

Responsable:

Página: 2 de 8
Fecha:

Capitulo: 6 Referencia: INTE ISO

Apartados: 6 3 Infraestructura 9001:2008

S  ¿Brinda la empresa el equipo v los servicios de apoyo necesarios para llevar a cabo los procesos i
productivos?

Wo cumple requisito en nada Avance significativo

/  Se tiene algún indicio i Requisito conforme-

Referencia: INTE ISO

9{M»:2008

Capítulo: 6

! Apartados: 6 4 Ambiertte de Trabajo
'  6 í La gestiona t i ambiente de tiaboio necesario paro lograr la ccnicrmidad con los
i  requisitos de! producto?

I  Mo cumple requisito en nada Avance significativo

/■ 5e tiene algún indicio Requisito conlorm»

i Capítulo: 7 Referencia: INTE ISO
I Apartado- 7 1 Planificación de !a realización del product o 9001:2008
!  ¿i,, ,.rKpr^a procesos necesarios para la realización del producto'

=  No cumple lequistto en nada Avance signifftaiivo

Se ttene algún mtiicio Requisito conforme

Observaciones;



Plastimex S.A.

Lista de Chequeo

Responsable:

Pagina: 3 de 8

Fecha:

CapíUiío: 7

Apartado: 7,2 Procesos relacionados con el cliente
Referencia: INTE ISO

9001:2008

8, ,!ia empresa determino e Implemento disposiciones eficaces pora lo comunicación cor^ los clientes,
relativas a la retroalímenladón que brinde e incluyendo sus quejas^

No cumple requisito en nada Avance significativo

Se tiene algún indicio

Capítulo: 7

Apartado: 7A Compras

Requisito conforme

Referencia: INTE ISO

9, íla empresa evalúa y selecciona los proveedores en función de su capacidad para suministrar
productos de acuerdo con los requisitos de la organijacion^

No cumple requisito en nada Avance significativo

Se tiene algún andido Rf»qui\ílo conformo

10 ¿la empresa real«?a alguna inspección u otras aclividados nectsarids para asegurarse de que d
producto comprado cumple los requisitos de compra especificados?

/  No cumple requisito en nada Avance siRrufrcat-vo

Sp algún mcltic Rcqupsito conforme

Observaciones:





Plastimex

Lista de Chequeo

Referencia; IhTH iSO

9001:2008

Responsable:

Página: 5 de 8

Fecha:

Capítulo: 7

Apartado: 7.6 Control de los dispositivos de seguimiento y de
medición

15. ¿La empresa tiene definido el seguimiento y la medición a realiiar para proporaonar la evidencia
de la conformidad del producto?

'  No cumple requisito en nada Avaiíce significativo

X Se tiene algún indicio Requisito conforme

16. ¿La empresa tiene establecidos procesos para asegurar de que el seguimiento v medición pueden
reaüíarse v ̂  realizan de una manera coherente con los requisitos de seguimiento y medición?

No cumple requisito en nada Avance significativo

■/ Se tiene algún indicio Requisito conforme

Capítulo: 8 Referencia: INTE ISO
Apartado: 8.2 Seguimiento y medición 9001:2008

17. ¿Esisien mélcdos para d segmnwnto y «a medición de los procesos productivos? ¡
No ciimpie requisito en nada Avance significativo I
Se tiene algún indicio Requisito conforme I

IS cía empiesa ventica que mide y da seeuimiento de las rararleristicas del pioducio para venficai |
que se cumplen los teqiitsilos del mismo > |

/• No cumple'cqwisiic en nada Avance siBoitir-aiivo
i

Se tiene aíguri mdc. o Rt-quis.to tonfoime

l.a ev.dpntia de la cortformiüad coi) los Cnteiros dt íCéDtíiCiÓni' '

NO cumple ít?qui'^'t€í n.^d.^ A^-^nr^ siRnific.ilivn

t  sp ^¿cguiS':c ccf'"-^.ef nic-

ObservActones:



Plastímex 5A

lista de Qiequeo

Responsable:

Página: 6 de 8

Fecha:

Capítulo: 8 Referenda: INTE ISO
Apartado: 83 Control del producto no conforme 9001:2008

J
20. Ha empresa se as^ura de que el producto que no sea conforme con los requisitos. ̂  identÍHca y[

controla para prevenir su uso o entrega no intencional? •
I

No cumple requisiio en nada Avance sígnilicatlvo j

Se llene algún Indicio Requisito conforme

i La empresa trata los productos no conformes mediante una o más de las siguientes maneras;
•  Tomando acciones para eliminar la no conformidad delectada

•  AiJtorírando su uso, Rberacídn o atepiaclén bajo concesión po? una autoridad pertinente y, cuando
sea aplicable, por el cliente

■  Tomando acciones para impedir m uso o aplicación originalmente previsto

71 ¿la emprpsa mantiene registros de la naluraleia de las no conformidades y de cualquier acción
tomada posieriorrnente?

cumple requisito en nada Avance significativo

i

Se llene algún indicio Requisito coriforfT>e I

Capitulo: 8 Referencia: INTE ISO 1
Apartado 5 4 AnáIKi'i de datos 9001:2008 j

22 s'la empre^-a determina, recopila y anafira los datos apropiados para demostrar la idonesddü y la
eficacia de los procesos productivos-^

/  Mo en nada Avance Mgnítrcalivo

Sp» rfpnr"» a!f.¡;n :nri;« pI' lonloMnf

Observaciones:







Anexo 3. Manual de procedimientos

MANUAL DE

PROCEDIMIENTOS

PLASTIMEX S.A.





Glosario del Manual de Procedimientos

Auditoría: Proceso sistemático independiente y documentado para obtener evidencias de la

auditoría y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar la extensión en que se
cumplen.

Calibración: Conjunto de operaciones que permiten establecer, en condiciones especificas, la
relación existente entre los valores indicados por un instrumento de medida o un sistema de

medida, o los valores representados en un material de referencia.

Centro de trabajo: instalación específica para la producción, que consiste en una o más
personas y máquinas, la cual se considera como una unidad.

Código: Sistema de símbolos y reglas para expresar una información.

Conformidad: Semejanza o correspondencia entre los procedimientos y un documento.

Concordancia: Correspondencia y ajuste entre un procedimiento y un documento.

Control interno: es un conjunto de tareas y de acciones especializadas en la comunicación y
control al interior de la empresa.

Cumplimiento: Realización de procesos acorde con lo establecido a documentado.

Efectividad: Eficiencia más eficacia.

Eficacia: hacer las cosas bien.

Eficiencia: Hacer las cosas correctamente.

Especificaciones: son los documentos en los cuales se definen las normas, exigencias y
procedimientos a ser empleados.

Eventualidades: Suceso que se considera que pueda suceder.

Garantías: Seguridad que se le brinda al consumidor sobre el articulo a comprar.

Herramientas: objeto elaborado a fin de facilitar la realización de una tarea.

Mantenimiento correctivo: Conjunto de acciones ejecutadas para subsanar una disfunción o
fallo que afecte a la producción.

Mantenimiento preventivo: es una actividad programada de inspecciones, tanto de
funcionamiento como de seguridad, ajustes, reparaciones, análisis, limpieza, lubricación,
calibración, que deben llevarse a cabo en forma periódica en base a un plan establecido.

Marca: título para identificar de forma exclusiva un producto o servicio.

Modelo: titulo para identificar de forma exciusiva un producto.



Número de serie: título 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 propósitos.

Obsolescencia: es la caída en desuso de máquinas, equipos y tecnologías 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 plásticos 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 Recepción de Ma teria prima CÓDIGO: PSA. PR.RMP.02

1. Introducción

El procsso d© Rscspcion ds Mstsri© Prim© ©n c©j©s, ©st©bl©c© l3s psutss © s©Quír por los
op©rarios para la ad©cuada r©c©pción d©l matarial r©clclado racibido por los provaadoras,
matarial qua va a sar utilizado como insumo principal para al procasamianto an la amprasa.

2. Objetivo

Raalizar la madición dal paso dal producto raciclado racibido por parta da los provaadoras,
para mantanar actualizadas las axistancias da matarla prima por madio dal ragistro da las
cantidadas suministradas.

3. Alcance

Procaso da producción an Plastimax S.A.

4. Definiciones

Para mavnr riaridad da cómo sa daba llavar a cabo al procaso da racepción da matarla prima,rara mayoi oía . ̂ pos concaptos refarantas al procadimianto, los cualas astán dafinidos

fn -"-.imex S.A.
•  Muastra da calidad

•  Varificación

•  Control interno

5. Responsables
J  ̂.«H.irrión es el responsable da valar por la correcta ejecución de esta

El supervisor da proaucoion
procadimianto.

6. Procedimiento

6.1 Peso

I oeso de la materia prima reciclada, considerando que cada color debeSa procede a ¿pal a la tiora de realizar esta medición. Se genera un registro del total
tratarse en forma . ppg de las cantidades por color, para controlar las existencias y
recibido, así como de concerniente,
entregar al proveedor para ei pag

RECEPCIÓN DE MATERIA PRIMA
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9. Anexos

9.1 Anexo 1. Control de ingreso de materia prima

Plastimex S.A. Versión 1

Registro: Recepción de materia prima
Código: PSA.PR.RMP.RG.01

Responsable:

Fecha:

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

Proveedor:

Peso del material recibido:

Características del material:

Observaciones:

Método de Verificación:

Observaciones:
Status

Código de status:"i= Incompleto R: Revisado y aprobado

Recepción de Ma teria Prima
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Fecha de emisión:

Manvál DE Procedimientos Molido Código: psa.pr.moloi

1. Introducción

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

2. Objetivo

Reducir por medio del proceso de molido, la materia prima que se recibe producto del reciclaje
de productos de plástico, con el fin de brindar las características físicas adecuadas de esta
materia prima para el proceso posterior.

3. Alcance

Proceso de producción en Plastimex S.A.

4. Definiciones

Para mayor claridad de cómo se debe llevar a cabo el proceso de recepción de materia prima,
se procede a señalar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales están definidos
en el glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.
•  Registro

5. Responsables

El supervisor de producción es el responsable de velar por la correcta ejecución de este
procedimiento.

6. Procedimiento

6.1 Acomodo de saca

Para iniriar la operación en este subproceso, el operario debe colocar una saca debajo del
HmoL Ha c;alida de la máquina de molido, introduciendo las agarraderas de la saca en los
ganchos que se encuentran sobre ese ducto.

6.2 Molido

PI ..norarir. debe tomor el material reciclado e introducirlo en la máquina moledora, con la
ayuda de una varilla metálica necesaria para empujar el material a procesar hacia las cuchillas
de máquina.

Molienda
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Manual de Procedimientos Molido Código: PSA.PR.MOL01

6.3 Pesado de la saca

Una vez concluido el molido, se procede al pesado de la saca, generando el registro respectivo
para mantener un control de las existencias de materia prima. De ser necesario otra saca
vacía, se coloca en un segundo espacio destinado para la salida del material, teniendo en
cuenta que el peso estándar de la primera saca debe ser de 600 kilogramos.

7. Indicadores

•  Porcentaje de desperdicio percibido. (Resultado de la diferencia entre el peso del material a
moler y el peso del material molido)

•  Porcentaje de la utilización del molino

8. Diagrama de flujo

Diagra
Proceso d

ma de Flujo
e nivel 2: Molido

Código: PSA.PR.MOL.01
Unidad organizativa:

Elaborado
nnr

Versión 1
Fuente:

Fecha

elaboración:

Hoja 1 de 1

Actividades
Unidad C>rganlzatlva

Flujo

Información
Detalle Flujo de Información

Código Descripción Producción

(inicio)

6.1 Acomodo de la saca

6.2 Molido

6.3 Pesado de la saca 9
Registro de producto procesado, para control V

C FIN )

Molienda
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1. Introducción

El proceso de Mezclado, establece las pautas a seguir por los operarios a la hora de mezclar el
material molido, virgen y el masterbatch, para generar la mezcla correspondiente de un
determinado producto que se programe en producción.

2. Objetivo

Proveer a la inyectora de la mezcla requerida según el producto que se programe, con el fin de
que el diseño cumpla con las especificaciones establecidas para el producto en cuestión.

3. Alcance

Proceso de producción en Plastimex S.A.

4. Definiciones

Para mayor claridad de cómo se debe llevar a cabo el proceso de recepción de materia prima,
se procede a señalar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales están definidos
en el glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.
•  Registro

•  Control interno

5. Responsables

El supervisor de producción es el responsable de velar por la correcta ejecución de este
procedimiento.

6. Procedimiento

6.1 Preparación de sacas para mezclas
ron al oroducto que se va elaborar, se debe pesar las proporciones establecidas de
matpripi molido material virgen y masterbatch que se van a colocar en una nueva saca. Debemaieridi n ' se indica el peso de cada uno de las materias utilizadas para

mantener un ¿ontrol interno sobre las existencias de materia prima.

6.2 Mezclado

Moo nrpoarada la saca a mezclar, se descarga la saca en la máquina mezcladora,
encargada de revolver las partes por un tiempo de diez minutos.

Mezclado
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Manual de Procedimientos 1  Mezclado Código: psa.pr.mez.oi |
Llenado de sacas

Una vez finalizada la mezcla, el operario a cargo procede a colocar una saca por debajo del
compartimento de extracción de la máquina mezcladora. Una vez colocada la saca, se abre el
compartimento, iniciándose el llenado de la saca. El operario debe dejar caer producto hasta el
momento en donde la saca se aproxime al peso estándar.

6.4 Pesado de sacas

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

7.

8.

Indicadores

Porcentaje de desperdicio percibido

Porcentaje de la utilización de la mezcladora

Porcentaje de reprocesos

Diagrama de flujo

Diagra
Proceso de

ima de Flujo
nivel 2: Mezclad*3

Código: PSA.PR.MEZ.01
Unidad organizativa:

Elaborado

nnr

Versión 1
Fuente:

Fecha

elaboración:

Hoja 1 de 1

Actividades
Unidad Organizativa

Flujo

Código Descripción
Producción | Información

ueiaiie riujo de Información

QnicioJ

6.1 Preparación de sacas para mezcla

Se genera el registro de la MP utilizada.

6.2 Mezclado 6
6.3 Llenado de sacas 0
6.4 Pesado de saca 9

Registro e identificación de sacas mezcladas
X
CfüsJ

Mezclado
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Manual DE Procedimientos Inyección Código: psa.pr.iny.oi

1. Introducción

El proceso de Inyección, establece las pautas a seguir por los operarios a la hora de producir el
producto final, así como también la preparación del mismo para ser despachado o llevado a la
bodega.

2. Objetivo

Finalizar el proceso productivo, mediante la revisión, corrección y preparación del producto
final, listo para ser despachado o almacenado en bodega.

3. Alcance

Proceso de producción en Plastimex S.A.

4. Definiciones

Para mavnr Claridad de cómo se debe llevar a cabo el proceso de recepción de materia prima,rara mayui aiaunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales están definidos

Vn ̂ gtosIrTo dermanuaTde procedimientos de PlesUmex S.A.
•  Rebaba

•  Registro

•  Producto conforme

•  Producto no conforme

5. Responsables
J  «rr^r^..rrión es el responsable de velar por la correcta ejecución de este

El supervisor de proaucciun c
procedimiento.

6. Procedimiento

6.1 Inyección
mación de la producción y la preparación de las Inyectoras por parte de

Con base en la prog ramo de este proceso, inicia la inyección de la mezcla,
mantenimiento, el operario a cargo

Inyección
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Manual de Procedimientos Inyección Código: psa.pr.iny.oi

8. Diagrama de flujo

Díagra
Proceso de

ma de Flujo
nivel 2: Inyecciói1

Código: PSA.PR.INY.OI Unidad organizativa:
Elaborado

nnr

Versión 1
Fuente:

Fecha

elaboración:

Hoja 1 de 1

Actividades
Unidad Organizativa

1 Flujo
Detalle Flujo de Información

Código Descripción Producción I Calidad Información

(inicio)

6.1 Inyección

16.2 Extracción del producto de la inyectora

Inspección del producto

¡MI producto cumple cort las especincaciones?
—  1

¿El producto se puede reprocesar?

-O
Pasar el producto a molido

Desechar
O-J

6.3 Eliminación de rebabas

6,4 Preparación de embalaje

Se genera el registro de producción

Inyección
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9. Anexos

9.1 Anexo 1. Control de la producción en el proceso de Inyección

P astimex S.A. Versión 1

Registro: inyección control de producción
Código: PSA.PR.INY.RG.01XtfWtlKV* • » mmm. -

Responsable:,

Fecha:

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

Producto Cantidad

procesada

Demoras Reproceso

Observaciones:
Status

Inyección
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Servicios de Apoyo
Fecha DE emisión:

Requerimiento de Compras código: PSA.SA.RCP.01 i

1. Introducción

Entre los procesos de apoyo se destino un proceso de requerimiento de compras para el área
productiva de la empresa, esta tarea está a cargo del encargado de planta. Una vez obtenidos
los datos se pasaran al proceso de compras de la empresa, para la realización de la compra.

2. Objetivo

Brindar a la planta de producción mayor flexibilidad y decisión en la compra de artículos y
refacciones para la planta de producción.

3. Alcance

Artículos y refacciones de la planta Plastimex S.A

4. Definiciones

Rara mayor claridad de cómo se debe llevar a cabo el proceso de recepción de materia prima,
Qf» nmrpHP a señalar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales están definidos
en eí jSario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.

Marca

Garantías

Código

Modelo

Número de serie

Precio

5. Responsables

El supervisor de planta es el responsable de velar por la correcta ejecución de este
procedimiento.

REQUERIMIENTO DE COMPRAS
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Procedimiento

6.1 Análisis de compra

Los productos a comprar se deben clasificar según su prioridad, además se deben conocer
todas las características propias del producto que puedan influir en una mejor decisión de
compra, como lo son la marca y garantías.

6.2 Trámite de ia orden

En el documento que se le presentará al proceso de compras, se deben especificar las
características requeridas del artículo a comprar y la urgencia de la compra. Además el operario
tiene la posibilidad de escribir en el documento algún dato que ayude a diferenciar el artículo
como el Código, modelo y número de serie.

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

6.3 Recepción del producto

Como último paso el producto tiene que ser recibido en la planta, en el que se debe realizar
una inspección del producto con el fin de recolectar datos. Como lo son: el registro de
proveedores registro de conformidades y calidad del producto. Si el producto cumple
satisfactoriamente con las especificaciones requeridas, se recibirá en la planta.

7. Indicadores

•  Porcentaje de inconformidades a la hora de la recepción del producto comprado.
•  Eficacia del procedimiento y su interrelación con compras.

REQUERIMIENTO DE COMPRAS
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Código: PSASA.rcp.oi

Diagrama de Flujo
Proceso de nivel 2: REQUERIMIENTO DE COMPRA

Código: PSA.SA.RCP.01
Unidad organizativa: Elaborado por:

Versión
Fuente:

Fecha

elaboración:

Hoja 1 de

Actividades

Código

6.3

Descrípción

Unidad Organizativa

Requerimientos de compras

( inicio)

Se reciben los datos del artículo a comprar

Se analizan las características propias

¿El material se encuentra en la planta?

No se tramita la orden

Se documenta y tramita la orden

Analizar información para la orden

Estudiar necesidades básicas

Enviar el documento a compras

Se recibe el producto

Se inspecciona el cumplimiento de las
especificaciones

Se comunica la recepción del producto

Flujo Información Detalle Flujo de Información

REQUERIMIENTO DE COMPRAS
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9. Anexos

9.1 Anexo 1. Registro del requerimiento del artículo a comprar

Logo Plastimex S.A. 1 Versión 1
i

Registro: Requerimiento del artículo a comprar
CódiPo; PSA.SA.CP.RG.01

Resoonsable:

Fecha:

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

Artículo a comprar:

Código:

Modelo:

Número de serle:

Otras características:

Urgencia de la compra:

1

Observaciones:
Status

1 Código de status: 1= Incompleto R: Revisado y aprobado 1

Requerimiento de Compras
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9.2 Anexo 2. Registro de recepción del artículo comprado

Logo Piastimex S.A. Versión 1 1

Registro: Recibo de compra

Código: PSA. SA.CP.RG.02

Responsable:

Fecha:

indicaciones: Llene en forma clara y concisa la información que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algún dato se debe especificar en el
apartado de observaciones.

Artículo comprado:

Código:

Modelo:

Estado del artículo:

Tiempo de entrega:

StatusObservaciones:

Código de status: 1= Incompleto R: Revisado y aprobado

Requerimiento de Compras
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i  Manual DE Procedimíentos Pianeación DE la Producción |Código: psasa.plp,oi

6.2. Aplicación de herramientas

L3s h©rramientas que se apliquen para el estudio de los datos se cambiarán 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 información para la toma de decisiones.

Además se realizarán pruebas para verificar la información suministrada por las herramientas y
su obsolescencia.

6.3. Análisis de ios datos

Una vez que se aplique las herramientas necesarias para el tratamiento de los datos, se
comenzará con el respectivo análisis de los datos y su impacto sobre los procesos productivos
de la planta de producción.

Se deben estudiar las mejores formas para la interpretación de la información suministrada
además de su impacto sobre los procesos de la planta.

6.4. Pianeación estratégica

La pianeación estratégica se llevará a cabo cuando se tenga a mano la información necesaria
para la toma de dediciones.

.  ̂ ^ «I onraraado tomara decisiones que afecten de forma directa o indirecta losEn esta tarea el 9 ^ las disposiciones de materiales y equipos. Además este
procesos productivo -oceso control de la producción, para la toma de decisiones en lo
proceso sera un apoy P órdenes de producción, con el fin de brindar información
que respecta a la colocación oe w
valiosa en pro de una mejora

Se debe comunicar los cambios realizados a cualquier proceso, tarea o documento.
ta área deberán aplicar sus conocimientos de ingeniería con el fin deLos encargados de esia continua en la planta de producción,

establecer una filosofía oe meju

7. Indicadores

.  Porcentaje de retrasos por falta de planifioacon.

.  Eficiencia en la flexibilidad ai cambio.

Planbacíón de la Producción
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9. Anexos

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

Logo Plastimex S.A. Versión 1

Registro: Control de requerimientos para planeación
Código: PSA. SA.PLP.RG.01

Responsable:

Fecha:

Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la información que se le solicita. Los registros deben

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

apartado de observaciones.

Orden Tamaño de

Orden

Requerimientos Verificación de existencias

Tiempo Materiales

1 Ctatiie
Observaciones:

1= incompleto R: Revisado y aprobado

Planeación de la Producción



Proceso de mantenimiento

PSA.SA.MT.01

Plastimex S JV. - SERViaos DE Apoyo

Área: Órden y Limpieza

Preparado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Grupo de Proyecto Industrial

VALIDADO por: i PLASTIMEX S.A.

Luis Fernando Rojas ChavarrIa
Diego Alonso Vargas Mora

Henry Alberto Arguedas León

Versión N°: Fecha de Emisión:









Plastimex S.A.

Servicios de Apoyo

Página 1 de 4

Fecha de emisión:
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1. Introducción

El proceso de mantenimiento preventivo establece las pautas para el seguimiento, control y
prevención del funcionamiento normal de la maquinaria y equipo utilizados en el área de
producción.

2. Objetivo

Asegurar el buen funcionamiento y disposición de las máquinas utilizadas en el área de
producción de Plastimex S.A.

3. Alcance

En el área de producción de Plastimex S.A.

4. Definiciones

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

•  Mantenimiento preventivo

•  Calibración

5. Responsables

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

Mantenimiento Preventivo
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9. Anexos

9.1. Anexo 1. Registro del mantenimiento preventivo

P astimex S.A Versión 1

Registro: Mantenimiento preventivo
Código: PSA.SA.MT.RG.01

Responsable:

Fecha:

Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la información que se le solicita. Los registros deben

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

Máquina:

Estado:

Reparaciones:

Tiempo de paro:

Solución del problema:

Observaciones:
Status

de status: 1= Incompleto R: Revisado y aprobado

Mantenimiento Preventivo







Plastimex S. a.

Servicios de Apoyo

Página 2 DE 4

Fecha de emisión:

Manual DE Procedimientos

^  ■ ■ ■

Mantenimiento código: psa.sa.mt.03

6.1. Inspección 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. Diagnóstico de la situación de la maquinaria y equipo

Una vez que el operario ha detectado algún indicio del problema, debe iniciar el diagnóstico de
la máquina, para definir cómo se debe proceder para solucionar el problema, considerando si el
mismo reside en la necesidad de ajuste o calibración, o de lo contarlo se necesita de alguna
pieza específica para solventarlo.

6.3. Reparación

Si lo que se necesita es el ajuste o calibración, el operario de mantenimiento inicia este proceso
para habilitar la maquinaria o equipo en el menor tiempo posible. De ser necesario refacciones,
debe consultar 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 máquina completando el
documento en el cual se va a especificar el tiempo de paro, estado de la máquina y refacciones
cambiadas.

7. Indicadores

•  Número de paros semanales por maquinaria y equipo

Mantenimiento Correctivo
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9. Anexos

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

Versión 1Plastimex S.A.

Registro: Control de fallos y paros
Código: PSA.SA.MT.RG.02

Responsable:

Fecha:

indicaciones: Llene en forma clara y concisa la Información que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algún dato se debe especificar en el
apartado de observaciones.

Máquina:

Estado:

Daño:

Tiempo de paro:

Solución del problema:

Observaciones:

rmilLH .Ir-t-- '-'n^nmoleto R: Revisado y aprobado

Mantenimiento Correctivo
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1. Introducción

El proceso de Calidad, establece las tareas de inspección de materiales, análisis de mezcla de
plásticos y los ajustes de las máquinas, con lo que se espera que estas tareas impacten de
forma directa la calidad de los proceso en producción y por ende del producto final.

2. Objetivo

Apoyar la gestión 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 producción en Plastimex S.A.

4. Definiciones

Para mayor claridad de cómo se debe llevar a cabo el proceso de calidad, se procede a
señalar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales están definidos en el
glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.
•  Especificaciones

•  Herramientas

5. Responsables

El departamento de calidad es el responsable de velar por la correcta ejecución de este
procedimiento.

6. Procedimiento

g ̂  PffjQbQ d6 csUddd d6 m3t6ri3 príms

C fo nrorp«;o se plantea como un proceso externo, por lo que el departamento de calidad debetste logística de envío la muestra y recepción de los análisis. Además se debe
encargarse ^ procedimiento de requerimiento de compras, ya que el servicio es

comprado.

Calidad
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Las herramientas que se apliquen para el estudio de los datos se cambiarán 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 información para la toma de decisiones.

Además se realizarán pruebas para verificar la información suministrada por las herramientas y
su obsolescencia. Donde se tomaran datos como color, peso y calidad del material que salga
del proceso de mezclado.

6.3. Análisis de información

Una vez que se aplique las herramientas necesarias para el tratamiento de los datos, se
comenzará con el respectivo análisis de los datos y su impacto sobre los procesos productivos
de la planta de producción.

El personal a cago del proceso debe estudiar las mejores formas para la interpretación de la
información suministrada, además de su impacto sobre los procesos de la planta. Se deben
realizar las acciones necesarias para la mejora sobre la información recolectada.

7. Indicadores

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

•  Porcentaje de insatisfacción de los clientes finales.

Calidad
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8. Diagrama de flujo

Diagrama de Flujo
Proceso de nivel 2: CALIDAD

Unidad

organizativa:
Elaborado ponCódigo: PSA.SACD.01

Fecha

elaboración:Fuente:Versión

Hoja 1 de

Unidad OrganizativaActividades
Fiujo información Detaiie Flujo de información

MoGdoMantenimientoMezdadoCalidadDescripciónCódigo

INICIO

Pruet>a de calidad de materia prima

¿El material posee los requerimientos para
proceso?

de plásticoAnálbis de la62.

Se documenta el color, peso y calidad del
material recibido.

Analizar información para la mezcla

lamezda?¿Cumple con los requisitcw

Se reenvía al proceso de mezclado para su
reproceso

Se aprud» el material
inyección

¿La inyectora se «Kuentra calibrada para el
material?

Se caUbra la máquina.

no comformidades.Se documentan las
(rebabas, peso y color)

la caikiad¿Cuenta el producto final
requerida? ^
Reportar ddectos encontrados (hoja de
reprocesos v degluciones)

Matdar producto a reproceso

procesos deAnalizar información de
calidad

FIN
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6. Procedimiento

6.1. Inspección de documentos

En este proceso se estudiarán las documentaciones usadas en los procesos fundamentales y
en los procesos de servicio, con el fin de establecer un control sobre las documentaciones.

Se deben de analizar los documentos periódicamente para detectar cambios que puedan
contribuir a que los documentos cumplan de la mejor manera con sus funciones en la empresa.

Los cambios efectuados en las documentaciones se deben someter a revisión y aprobación por
parte de la gerencia, antes de ser publicados.

El operario a cargo debe de asegurarse de que se identifican los cambios y el estado de versión
vigente de los documentos.

Si alguno de los documentos es actualizado o sufre alguna modificación los cambios serán
comunicados a los diferentes operarios por medio de una charla y documentos con la
información relevante.

6.2. Análisis de información

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

En este proceso además se digitarán los datos pertinentes para su estudio por medio de
software.

6.3. impresión de cambios

\\n» vez cue los cambios a los documentos se formalicen, se procede a la impresión y
riiSih.irión de las nuevas ediciones de las documentaciones a quien corresponda. Se debe
Siminar el uso de las ediciones anteriores de forma que se mantenga la integridad de la
información.

6.4. Publicación de cambios

I  rambios realizados deben ser informados al personal mediante comunicación escrita o
verbal charlas elaboradas o capacitaciones; utilizando uno u otro medio dependiendo de las
modificaciones realizadas en las documentaciones.

Control de Documentos
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6.5. Archivo de documentos

Los documentos serán archivados según su código y fecha. Esto servirá para asegurar un
orden cronológico en las documentaciones, además de facilitar las búsquedas posteriores.

7. Indicadores

•  Porcentaje de documentos con faltantes de información o incongruencias.

•  Porcentaje de documentos no encontrados.

8. Diagrama de flujo

Diagrama de Flujo

Proceso de nivel 2: CONTROL DE DOCUMENTOS

Código: PSA.SA.CDD.01
Unidad

organizativa:
Elaborado por:

Versión
Fuente:

Fecha

elaboración:

Hoja 1 de

Actividades

6.1

Se prepara los documentos para el análisis
^Los documentos cuentan con todas las

disposiciones e información. ?

Se devuelve el material para que sea llenado
correctamente.

Análisis de información

Inspección de documentos

Se archivan las documentaciones según tipo y
fecha.

^ Existe alguna reforma o actualización para
las documentaciones ?

Se estudia la actualización y la forma de
inclusión —

Eliminación de las documentaciones obsoletas

Impresión de cambios

Publicación de los cambios

Se archivan las documentaciones segu.. wo y
fecha.

Unidad Organizativa

Control de

documentos

INICIO
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9.2. Anexo 2. Control de la modificación y mantenimiento de registros

P astimex S.A Versión 1

Registro: Control de modificación y
mantenimiento de registros

Código: PSA. SA.CDR.RG.02

Responsable:

Fecha:

Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la información que se le solicita. Los registros deben

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

Registro Código Fecha de

análisis

Fecha de

modificación

Cambio efectuado

Observaciones:

H. R: «evisad. y aprobad»:

Status

CONTROL DE REGISTROS
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1. Introducción

El procedimiento de auditoría interna establece las pautas para garantizar que se
midan, se analicen y mejoren los procedimientos y documentaciones de la planta de
producción de la empresa, persiguiendo la conformidad, concordancia y cumplimiento,
de los procedimientos con respecto a la normativa internacional ISO 9001.

2. 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.

3. Alcance

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

4. Definiciones

Para mayor claridad de cómo se debe llevar a cabo el proceso de auditoría interna, se
procede a señalar algunos conceptos referentes al procedimiento, los cuales están
definidos en el glosario del manual de procedimientos de Plastimex S.A.

•  Auditor líder examinador

•  Certificación

•  Calificación

5. Responsables

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

6. Procedimiento

6.1 Conformar el equipo para auditoría de procesos

I a ní^rencia de la empresa será la encargada de designar a un auditor líder
minador este llevará adelante el programa de selección, calificación,

enfrenamiento y certificación de los auditores.

Auditoría Interna
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6.2 Analizar y delimitar la auditoría del proceso

El Auditor líder examinador conjunto con la gerencia, delimitarán el alcance (todo el
sistema, sector, parte o proceso) y el objetivo de la auditoria (revisión, identificar
oportunidades de mejora o certificación). Los objetivos y alcances deben ser
aprobados antes de iniciar con el siguiente paso.

6.3 Recolectar y analizar ia información necesaria para la auditoría de procesos

Una vez aprobados los objetivos y alcances del proyecto, se debe planear la auditoría,
el auditor líder examinador debe recolectar la información tanto externa como interna a
la empresa, que sea relevante para generar una capacitación del personal que
realizará la auditoría.

6.4 Definir el programa de auditoría de procesos

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

6.5 Preparar los documentos de trabajo

Una vez realizados los pasos anteriores el grupo auditor debe preparar los
documentos que requiere para desarrollar la auditoría, tales como metodologías, listas
drScadón. entrevistas resumen de resultados, entre otros documentos que se

nortinpntp usar Dor el grupo. Es importante resaltar que el programa de
audftoría en el punto anterior debe contemplar el resultado de auditorías previas, asi
como el estado e importancia de los procesos en estudio.

6.6 Realizar la reunión de apertura
M  ̂narti ira ps el Dumer paso para el desarrollo de las actividadesLa reunión de presentar formalmente al grupo auditor, el programa

ría leyendo el alance y objetivo, explicar ,a nretodoiogta a usar y
aclarar cualquier duda que se presente.

AUDITORÍA INTERNA
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6.7 Desarrollar la auditoría de procesos

De acuerdo con el plan de trabajo y las metodologías establecidas, se desarrolla la
auditoría en los procesos de la institución, para verificar el cumplimiento tanto de los
ppQQQ^jppjjgp^os y documentados como de los resultados obtenidos.

El grupo debe obtener las evidencias objetivas del cumplimiento de los procesos,
además evidenciar si los operarios poseen el conocimiento adecuado para la
realización de las diferentes tareas. El encargado de la calificación de los mismos
debe llevar un registro completo de las no conformidades y de posibles actividades de
mejora. Los resultados serán expuestos a la gerencia por alguno de los miembros
todos los días en una reunión pequeña.

6.8 Realizar la reunión de cierre

El auditor coordinador debe convocar a las personas que asistieron a la reunión de
apertura Esta reunión se ejecuta al final del proceso de auditoria. En esta reunión los
responsables de deben de realizar un pequeño agradecimiento por la colaboración, a
las personas participantes. Además el coordinador debe repasar los objetivos,
alcances y limitaciones acordadas en el inicio de la auditoria, asi como la metodología
usada.

Los resultados, recomendaciones y conclusiones del estudio serán expuestos y
puestos a critica por parte del público de la reunión de cierre.

6.9 Documentar e informar los hallazgos de la auditoria de procesos

El equipo auditor debe documentar e informar los hallazgos y resultados a toda la
unidad organizativa auditada, este informe final debe contar con los siguientes datos.

Numero de informe

Área auditada

Lugar y fecha

Lista de equipo auditor

Personal contactado
Documentos de referencia

Objetivos y alcances

Resumen del proceso seguido
Resumen de no conformidades
Conclusiones

Sugerencias

Declaración de confidencialidad

Auditoría Interna
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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 o no ser recurrente en el momento en que se aplica la
acción 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.

7. Indicadores

•  Frecuencia con la que se presentan no conformidades que requieren de acción
correctiva

•  Eficacia de las acciones correctivas

Acción Correctiva
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8. Diagrama de flujo

Diagrama de Flujo
Proceso de nivel 2: ACCIÓN CORRECTIVA

Código: PSA.MC.ACC.01
Unidad
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9. Anexos

9.1 Anexo 1. Registro de acciones preventivas

Versión 1Plastimex S.A.

Registro: Acciones preventivas
Código: PSA.MCJ^CP.RG.01

Responsable:

Fecha:

Indicaciones- Llene en forma clara y concisa la información que se le solicita. Los registros
deben ser llenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algún dato se debe especificar
en el apartado de observaciones.

No conformidad detectada:

Acción preventiva tomada.

Efectividad de la acción:
Observaciones:

Status

Código de status: 1= Incompleto R: Revisado y aprobado

Acción Preventiva
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I  Plastimex S.A.

Usta de Chequeo

Responsable:
Página: 1 de 8

Fecha:

Capítulo; 5

Apartado; 5.1 Compromiso de la dirección
Referencia: INTE ISO

9001:2008

1. íia dirección asegura la disponibilidad de recursos para llevar a cabo (os procesos productivos?

No cumple rpouBito en nada L ̂ Avance sígnilkativo

-í Se tiene algún indicio ' ̂ Requisito conforme

Capítulo: 6 í Referencia; INTE ISO
i Apartados: 6.2 Recursos Humanos 9001:2008 J

2  ¿nene deTírsida ia competencia necesaria para el personal que realiza Irabajo^que^ectan a la
caiidad del producto?

I  ' No cumple requisito en nada 12,? Avance significativo

Se tiene algún indicio Requisito conforme

3  ola empresa proporciona algún tioo de formación o toma otras acciones para satisfacer los
requerimientos de? persrrnal?

No cumple recoisilo en nada Avante Significatiiro

Sfs nene alíjtin intJitio Requisito conforme

^ empresa '.p aspp.ura ríe qttí su peisonat es consciente do la pcrtinencb e importancia de sus
(ividadt-"- y de tomo toniflsuyC'n a' IcgfO de los objetivos, de 1;? calidad'

?  No I umpif remiuii" "'"la r Avance 5.}>:-ilicalivo

ücnc algu'' ''■'diciu Requisita rnofamr*

Observaciones:















Plastímex S.A.

Lista de Chequeo

Responsable:
Página: 8 de 8
Fecha:

Capitulo: 8 Referencia: IWTEISO
Apartado: 8.5 Mejora S(»1:200S

25 ¿Lo empresa toma acciones para eliminar la causa de no conformidades potenciales para prevenir
ocurrencia^

Wo cumple requisito en nada ^ ■- Avance significativo

se ller^e algún indicio ^ Requisito conforme

la empresa establece un procedimiento documentado para delinlr los requisitos para'
Determirrar las no cotrfcrmidacfes potenciales y sus causas
Evaluar la necesidad de actuar para prevenir !a ocurrencia de no conformidades
Determinar e implementar las acciones necesarias

.ar ios rusijiiádos lás accíonüS lomsdás
Revisar las acciones preventivas tomadas

Observatiortes:



Anexo 5. Documentos de validación

a. Presentación de proyecto a administrativos y de área en de estudio

Lisia para la validación del proyecto en la
empresa Plastimex S-A.

Página: 1 de I

Nojnbre: . -

F^as
&rtie f/íJfO

Facha:

Indicacionas: Llene en forma dara y concisa la informacidi que se le sdidta. I^s
regisbvs deben ser ilenados en su totalidad. En el caso de que no se tenga algún se
ctebe especift^ en el apartado de observaciones. Por favcr sea lo más obfetivo posiwe.^SP6C§TOar en €l apanaoo UC UU^l vauiuiiga» I-WI mvw aMgqa iw ii>»aa

¿Cree usted que el proyecto trrfnda la lnf(HtnacÍón necesaria para la
reaibcaclón de las diferentes actividades que se realizan en la planta da
producción?
Si ^
No( )
Porqué.

1.

2. ¿Crea usted que al diseño de los procedimientos me|ora las actividades que
se llevan a cabo en la planta?
SI

Not )
Porqué_ —

' ;flcl«L»nir.losproc<»o.pro<luc(iv<>syd»«poyoT
SI
No( ) ^
Porqué

d  .CTM u.l»d que el procedimiento de eudltotla permite le orlenlecian de le
I. miior. continué del .l«.m. pl.nte.do7

Si M
No| )

„  Iiii i nnn^rt"

» comenlenoe .obre eltrub» que ce le P"»'""'
Recomendacfoites:

Observaciones:



Lista para ía validación del proyecto en ía
empresa Plastimex S,A.

Páoína: 1 rií

Nombi

Puesto:

dhijy Firma

Fecha:

Indicación^: Llene''^riimním dara y cond» la información que se le solicita. Los
registros det^n ilenados en su lolalklad. En tí «so de que no se tenga ̂ ún dalo se
debe e8pedfl«r en ei apartado de observaciones. Por favor sea lo ní>¿te oMetIvo p«a)ie.

1. ¿Cree usted que él proyecto brinda la información nec«arla parala
realización de las diferentes acti^ades que se realizan en la planta de
producción?
SI M
No( )
Porqud^

2. ¿Cree usted que el diseño de los procedimientos mefora las acth^ades que
se llevan a cabo en la planta?
Si

itn n^,4p ée nua o y riP
3. ¿Los procedimientos diseñados, a su criterio, permiten una integración más

eficiente entre tos proceeos productivos y de apoyo?
SI w
No{ )
Porqué

A  i Croe usted que el procedimiento de auditoria pennite la oiientacíón de laíSpreía^cla la mSjora continua del sistema planteado?
Si
No( \
Porqué.

A continu«a6n se presenten ios espataus donde se pueden
rSS^ndsctoóes y comentarios sobre tí trabajo que se le presento.
-Recomendaciones: ^ , f-

iU cv.

Observaciones:



Nombre:

Puesto:

Lista para la validaciori del proyecto en la empresa
Plastimex S A.

/  /?/. ^ / y

Página: 1 de 1

Fecha:.

indicad^es: Llene en forma clara y concisa la información que se le solicita. Los registros deben
ser libados en su totalidad En el caso de que no se tenga algún dato se debe especificar en el
apartado de observaciones. Por favor sea lo más objetivo posible.

1. ¿Cree usted que el proyecto brinda la Información necesaria para la reoliración de las
diferenjeí^ctividades que se realizan en la planta de producción?
iSi

No( )

Porqué fL

2. ¿Cree usted que el diseño de los procedimientos mejora las actividades que se llevan a
cabo en 1^ planta?cabo en |

Sí (0/

No{ )

Porqué^ /& f

3. ¿Los procedimientos diseñados, a su criterio, permiten una Integración mas eficiente
entre Iw^ocesos productivos y de apoyo?
SI (-r

Porqué S" —

4. ¿Cree usted que el procedimiento de auditoría permite la orientación de la empresa
hacia la^ejora continua del sistema planteado?
Si (vT
No{ )

Porqué^Unrniii» ! ^ a r - -

lndic.3CÍones~ A cont.mianco presentan los' espacios donde se pueden reah/ar
omer,daciones v comentar os sobre el trabajo que se le presento

Ri[»comf*fidacíones.

Observaciones'







lista para la validación del proyecto en la empresa Página: 1 de 1
Plastimex S.A.

Nombre:

Puesto:

/In J ik.Ycj'í] Firma:

JLs.
Fecha:

Indicaciones: üene en forma tiara y tontisa la información que se le solicita. Los registros deben
ser llenados en su totalidad En el caso de que no se tenga algún dato se debe especificar en el
anar tado de observaciones. Por favor sea lo más ob)'ctK'0 posible.

3.

¿Posee el procedimiento la información necesaria para la realización de las diferentes
actividades?

SI cf
No( }
Pnroué ——

¿los procedimientos establecidos ayudan a mejorar las actividades de la planta?
Si W

No( }

Porqué —

¿Las interrelaciones presentadas mejoran la realización de las diferentes actividades del
proceso?

Si [A
No( }

Porqué —— —

Indicaciones; A continuación se presentan los espacios
rec omend.ationes y/o comentarios sobre el trabajo realizado.

cinnrie se pueden realizar

Recomendaciones:

Observaciones;



b. Presentación a los operarios

Lista para (a validación del proyecto en la empresa , Página: 1 de 1
PlastimexS.A.

Nombre: Jb

Puesto:

Firma: -

Fecha:

Indicaciones: Llene en forma clara y concisa la información que se le solicita. Los registros deben
ít>r llenados en su totalidad. En el caso de que no se letiga algún daio se debe especificar en el
.V/.,}ado de observaciones. Por favor sea lo más objetivo posible

■  ¿Qee usted que el proyecto brinda la información necesaria para la realización de las
diferentes actividades que se realizan en la planta de producción?
Si i4
No{ )

Porqué.

2.

3

4.

¿Cree usted que el diseño de los procedimientos mejora las actividades que se llevan a
cabo en la planta?
Si {4
No ( )
Porqué___

¿los procedimientos diseñados, a su criterio, permiten una integración más eüdenie
entre tos procesos productivos y de apoyo?
Si M

No( )

Porqué — ——^

¿Cree usted que el procedimiento de auditoria permite fa orientación de la empresa
hacia la mejora continua del sistema planteado?
Si { I

No ( )

Porqué.

Indicaciones: A continuación se presentan
lones v romentorios sobre el trabajo que se le presento

los espacios donde so pueden realizar

Recomendaciones:

/ Y.ri, cO
Observaciones:

-VXlt <■ c- , c L.
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