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Accion correctiva

Accion preventiva

Articulo

Auditoria

Canuto

Caracteristicas del

producto

Componente

Coloda

GLOSARIO

Accion tomada para eliminar la causa de una

inconformidad detectada u otra situacién indeseable.

Acciébn tomada para eliminar la causa de una
inconformidad potencial u otra situacién
potencialmente indeseable.

Es todo producto terminado, ensamblado por

diferentes componentes.

Proceso sistematico, independiente y documentado

para obtener hallazgos en los procesos.

Es la porcion de plastico sobrante de la inyeccién,

con la que sale todo componente.

Es la cualidad o atributo que hace a un producto

diferente de los demas.

Es toda pieza fabricada para formar parte de un

producto terminado.
Término utilizado, en la empresa, para describir el

producto producido en las maquinas de moldeo por

soplado.
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Cliente interno

Cliente externo

Expectativas

Flash

Hallazgos

Inyectada

Jaulas

Legible

Son todos los clientes dentro de la empresa, por

ejemplo: el personal que pide suministros a bodega.

Son todos los clientes externos a la empresa, por
ejemplo: los consumidores finales que adquieren un

determinado producto.

Son las caracteristicas que los clientes esperan
obtener de un producto.

Es la rebaba o sobrante de plastico en el contorno

del componente.

Resultado de la evaluacion encontrada como
evidencia en una auditoria, el cual va contra sus

propios criterios.

Término utilizado, en al empresa, para describir el

producto producido en las maquinas de inyeccion.

Son contenedores utilizados para movilizar los

productos dentro de la planta de produccion.
Condicibn que determina la aceptacion de un

documento en cuanto al estado o condicidn fisica en

que se encuentre.

XII



Muestra

Inconformidad

Proceso

Tanda

Textura

Torquimetro

Venas

Wafle

Parte o porcidén extraida de un conjunto, la cual es
representativa de un lote de productos, con la

finalidad de estimar su comportamiento.
Incumplimiento de los requisitos establecidos.
Conjunto de actividades relacionadas o que
interactian, las cuales transforman elementos de

entrada en resultados.

Este término da referencia a la cantidad de productos
o0 componentes que forman un lote de produccion.

Es la caracteristica que hace referencia al acabado

con el que debe contar la superficie del producto.
Instrumento de medicién con el que se determina la
fuerza de torque que debe tener la unién entre

componentes.

Son lineas de forma irregular presentadas en la
superficie de los productos plasticos.

Es la porcion de plastico sobrante de la colada, con

la que sale todo componente.
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RESUMEN

El estudio realizado en el departamento de control de calidad de la empresa
Guateplast, S. A. se efectud llevando a cabo una serie de tres etapas. La etapa
de diagndstico, el estudio técnico y la etapa de implementacion. El diagndstico
reveld las necesidades especificas para la determinacion del proyecto a

realizar.

Detectada la necesidad del departamento de control de calidad, se procedié
a formular el proyecto, el cual consiste en la creacién de un sistema de gestion

de la calidad, basado en los lineamientos de la norma internacional ISO 9000.

La estrategia utilizada en la creacién del proyecto va en relacién directa con
la satisfaccion de las necesidades de los clientes, es por eso que el
departamento de control de calidad se consider6 como el proceso clave de la

organizacion.

La implementacion, fue llevada a cabo mediante la utilizacién de una serie
de documentos divididos en procedimientos de trabajo, registros para la
informacion derivada de las actividades propias del departamento, e
instructivos de trabajo, los cuales se agruparon en un manual de

procedimientos.
La finalidad del sistema es establecer la estandarizacién de los criterios de

inspeccién en los diferentes turnos de trabajo, generando asi una mayor

independencia del departamento ante otras areas de la empresa.
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OBJETIVOS

e General

Implementar un sistema de gestion de calidad que permita controlar, analizar y
registrar toda la informacién que afecta la calidad de los productos, con el fin de
dar solucién a las causas que generan desviaciones de calidad, de una manera
mas eficaz, integrando una serie de procedimientos, registros e instructivos en
un manual de procedimientos, propiciando asi la mejora continua del

departamento.

e Especificos

1.  Determinar la interaccion de los procesos de mayor relevancia, que
afectan la calidad de los productos, en el departamento de control de

calidad de la empresa.
2. Implementar un sistema de gestion de calidad, el cual ayude a obtener
un mayor control de la calidad con base en el seguimiento de la

documentacion, integrada en un manual de procedimientos.

3. Crear un manual de calidad que describa la interaccidén de los procesos

del departamento de control de calidad de la empresa.
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Determinar el equipo de proteccion personal necesario para mejorar las
condiciones de higiene industrial de los trabajadores, en la planta de

produccion.

Crear un plan de mantenimiento y renovacién del equipo de proteccion
personal a utilizar en la planta de produccién.

Establecer un calculo estimado de costos para la manutencion del
sistema de gestidn de la calidad.

Crear un plan general de auditorias internas para la evaluacién de la
implementacion del sistema de gestién de la calidad.
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INTRODUCCION

Las incidencias en la calidad de los productos, de la empresa,
Guateplast, S. A., son resultado de las condiciones a que se ven expuestos.
Bajo condiciones normales esas incidencias, consideradas como desviaciones
de calidad, no deben presentarse, cuando las situaciones no estan controladas
repercute en perdidas como desperdicios, reprocesos, 0 en el peor de los casos
el rechazo de un lote de produccion y la posible perdida de clientes.

La documentacion que integra el sistema de gestion de calidad describe las
actividades de mayor relevancia del departamento de control de calidad, la cual
es apoyada por una serie de formatos para el registro de la informacion que
posteriormente es analizada, con la finalidad de corregir desviaciones de
calidad presentadas o para poder pronosticar causas potenciales que vienen a

repercutir en danos a los intereses de la organizacion.

En el capitulo uno se hace una breve resefia de la empresa, para
posteriormente describir la etapa de diagnostico, la cual es la base para la

realizacion del estudio técnico, descrito en el siguiente capitulo.

La fase de implementacion describe las estrategias utilizadas para la puesta
en marcha del proyecto, el cual viene apoyado por la asistencia personalizada

para el logro de la utilizacién de la documentacién.
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La manutencion del sistema de calidad implica una serie de costos asi como
exige mantener las condiciones apropiadas para los trabajadores. Aqui radica
la importancia de determinar las condiciones a qué los trabajadores estan
expuestos, asi como la determinacién del equipo de proteccién personal para
su seguridad, el cual ha de mantenerse de forma eficiente mediante la creacion

de un plan de mantenimiento y renovacion.

Como parte de la implementacion y la manutencién del sistema de gestion
de la calidad, se hace énfasis en la creacion de un comité de calidad,
encargado de realizar estas actividades, asi como del seguimiento,
mejoramiento y extension del sistema en la demas areas de la empresa, para
este logro se ha de establecer un programa de auditorias internas que

compruebe el buen uso de la documentacion.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA GUATEPLAST, S. A.

1.1. Antecedentes

Guateplast, S. A. es una empresa dedicada a la producciébn vy
comercializacién de productos plasticos, tanto para el hogar como la industria.
Tiene una trayectoria de mas de 50 afos en el mercado; actualmente
comercializa sus productos tanto a nivel nacional como internacional y cuenta
con su propia bodega de materia prima, fabrica de produccién, bodega de

ensamble y bodega de producto terminado.

1.2. Ubicacion

La planta de produccion de la empresa Guateplast, S. A., esta ubicada en la
22 calle “A” 8-72, Z. 10 Guatemala, Guatemala. Ver figura 1



Figura 1. Croquis de la ubicacion de la empresa Guateplast. S. A.

1
1
I .
1
72 Avenida *===- 'Y
1
|< Hacia bulevar
1 Vista
oa : Hermosa
o8 | Zona 15
c 1
C a |
a I 1
I Guateplast, S. A. e 1
e 8-72 Zona 10 1
HAH I
[
v
82 Avenida

En la figura 1 se muestra el plano general de la localizacién de la planta de
produccién de Guateplast, S. A.

1.3. Estructura de organizacion

La estructura organizacional con la que cuenta, actualmente, la empresa

Guateplast, S. A., se describe en el organigrama siguiente: (véase figura 2)




Figura 2. Organigrama actual del personal responsable de la calidad del

producto.
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En la figura 2, se muestran los departamentos involucrados dentro de la
empresa como un sistema de produccion, en el cual se detallan las areas que
fueron objeto de andlisis.



e Direccion de operaciones: el gerente de operaciones es quien tiene la
responsabilidad directa de la empresa y de el dependen todas las areas y
departamentos involucrados. Es quien dirige las actividades de mejora de
los demas departamentos, los que tienen la obligacion de brindarle la

informacion del desarrollo de la empresa.

¢ Ingenieria: el departamento de ingenieria, como sistema de apoyo, es el
encargado de coordinar y desarrollar todo lo relacionado con nuevos
proyectos, asi cémo de verificar, analizar y solucionar los diferentes
problemas que se generan en los distintos departamentos.

o Gerente de produccién: el gerente de produccion es el encargado de
planificar, dirigir y controlar todas las operaciones correspondientes a las
areas de laboratorio, en lo referente a mezclas y colorantes; control de
calidad; despacho de productos a las diferentes bodegas de la empresa; de
los encargados de las operaciones propiamente relacionadas con la
fabricacion del producto y de los encargados del funcionamiento de las

maquinas.

e Gerente de investigacion y desarrollo: es quien tiene la funcién investigar
y disenar los nuevos productos, asi como brindar apoyo a las diferentes
actividades de produccion.



Dentro de las areas que dependen del departamento de produccion se
encuentra la de control de calidad. Esta area la presentan como departamento
y no cuenta con la independencia como tal; en su funcién como departamento
de apoyo a la produccién se le debe dar el lugar requerido, es por eso que
forma parte directa del andlisis para formar un sistema de gestién de calidad
que permita generar la importancia que le corresponde en las actividades

propias de la empresa.

1.4. Descripcion del departamento de control de calidad

El departamento de control de calidad esta basicamente estructurado y
limitado para verificar la calidad de los productos acorde a la necesidad de los
distintos departamentos y clientes. Su actividad principal radica en la inspeccion
en estacion de trabajo y la realizacion de pruebas para verificar la funcionalidad
de los productos. Estas pruebas son realizadas en los productos para verificar
si cumplen con las normas de calidad exigidas por la empresa, limitandose a
determinar si cumplen o no. Sin embargo, al determinar si no cumplen con las
normas de calidad esperadas no se les da un seguimiento para determinar el
origen del problema, de tal forma que estas actividades no permiten, de una
manera directa, dar la importancia a la toma de decisiones de calidad, ya que
no generan acciones correctivas, si no realmente una correccion momentanea,

y no eliminan las desviaciones de calidad presentadas, desde su raiz.






2. SITUACION ACTUAL

La organizacion cuenta con dos niveles gerenciales, la alta gerencia y los
mandos intermedios. Ademas de los niveles gerenciales tiene a su servicio a
los jefes de turno quienes son los encarados del personal operativo como apoyo
del departamento de produccién. El departamento de control de calidad
entonces, efectia el proceso de verificar que los productos cumplan con las
caracteristicas y requisitos de calidad, que satisfagan las necesidades de los

clientes.

La alta gerencia esta constituida por los duefios de la organizacion quienes
tienen a la vez la direccion general de ésta y son los que toman la decisién final

de cualquier situacion en la empresa.

Los mandos intermedios, son personas que funcionan como asistentes o
apoyos de la alta gerencia, algunos de ellos muchas veces tienen dos
funciones, la de ser asistentes y de ser encargados de un departamento, es
decir, son gerentes de departamento y en algunas ocasiones solo funcionan
entre mandos intermedios. Esto se da debido a que hay departamentos que
carecen de un lider departamental que se dedique exclusivamente a un area o

departamento especifico.
2.1. Historial y antecedentes del departamento de control de calidad
El departamento de control de calidad como en muchas organizaciones

juega un papel trascendente y de mucha importancia, ya que la calidad es el

principal aspecto para la satisfaccion de los clientes.



En la actualidad el departamento de control de calidad esta a cargo de lo
inspectores o controles de calidad dedicados principalmente a ver el
cumplimiento de los requisitos de los productos, detectar desviaciones de
calidad y verificar que no salgan productos defectuosos de la fabrica de
produccién. El departamento en la actualidad cuenta con personal calificado,
pero que comparte responsabilidades con otros departamentos, por no contar
con un encargado directo que se haga responsable de este. Este impedimento
no permite que se tengan todos los procedimientos necesarios y/o actualizados
con las técnicas de ingenieria, que hagan al departamento mas independiente,

minimizando en ciertos aspectos elevar la eficacia del departamento.

2.2. Estado actual del departamento de control de calidad

En la empresa se trabajan tres turnos para la fabricacién de sus productos.
El departamento de control de calidad como se menciond anteriormente no
cuenta con una representacion directa, en el caso del turno diurno recibe apoyo
del departamento de produccion e ingenieria; para el caso del turno nocturno, la
planta no cuenta con la presencia de personal de nivel gerencial, lo que hace
que si en algin momento se da una desviacion de calidad, el departamento de
control de calidad no puede reportarlo directamente ante un jefe inmediato, si
no que la decision es tomada por ellos o en forma telefénica con el gerente de
produccién, ya sea para dar una posible solucién, detener la produccién o que

se autorice el trabajar con cierta desviacion de calidad.



El departamento de control de calidad cuenta con una serie de pruebas que
ayudan a que los requisitos de aceptacidon de los productos sean mas
puntuales, como es el caso de verificar que no se presenten fugas de agua en
cantimploras, tazones y sorbitos; o que la tapa no sobe de la base. La
informacion derivada de estas pruebas no contempla los registros detallados de

la informacién técnica del producto, para su posterior analisis.

2.2.1. Estructura actual y de organizacion

El departamento de control de calidad esta basicamente estructurado como
una coordinacién encargada de verificar la calidad de los productos acorde a la

necesidad de los distintos departamentos y clientes.

2.2.2. Descripcion de actividades

El departamento de control de calidad se dedica principalmente a la
verificacion y control de la calidad de los productos en base a una serie de
lineamientos, como es la realizacion de pruebas e inspeccién en la estacién de
trabajo en forma rutinaria. @ Las pruebas de calidad realizadas, se basan
principalmente en la verificacion de la funcionalidad de los productos, como lo
es el ajuste entre componentes 0 que no halla separacion entre ellos al dejarlos
caer a determinada altura. Estas pruebas implican aceptar el producto bueno y
desechar el producto malo, es decir no se da ninguna solucién a los problemas

de calidad si no que solo son detectados.

Las inspecciones son realizadas en forma rutinaria en cada estacion de
trabajo, es decir el encargado de control de calidad de cada turno de trabajo,
tiene la responsabilidad de verificar como minimo cada hora, el cumplimiento

del producto con los requisitos de calidad establecidos.



Los requisitos de calidad estan establecidos en el sistema de computadora
magic el cual es el programa que maneja la empresa, y se dan a conocer a los
inspectores de calidad por medio del listado de datos de produccion
(ver figura 4), el cual es impreso directamente del sistema magic, cuando se da
la orden de produccién; en este listado se detalla la cantidad a producir, color,
cédigo del producto y su peso estandar, pero no detalla caracteristicas

especificas de calidad como lo es la tonalidad de color.

Figura 3. Lista de produccion.

GUATERPLAST LISTA DE PRODUCCICORN FECHA

COMPOMNENTE: UBIC. MOLDE:

CLASE hlACH MAC. PREF.

FEDIDO DE PROD: FEDIDO ASOCIADD PAEMNSARM

FEDIDO CLMT: FEDIDO ASOCIADD PAENSAMELE
# CLR DESCR.DE COLOR YA PROD FALTA PROD REQUERIDO | PROD. FIN

HORAS RQ. # TURMNOS TOTAL

MATERIAL:

OFPCIOMNES PARA MATER AL

Lo [ W RAMGO:

CICLOS PAHORAS CICLOS PATURNO:

CANDTUND:

FPESO: RAMNGO:

MOTAS

2.3. Analisis del método actual

El departamento de control de calidad cuenta con procedimientos para
pruebas especiales, las cuales son, prueba de hermeticidad (ver figura 4),
prueba de goteo (ver figura 5), prueba de caida (ver figura 6) y prueba de
torquimetro (ver figura 7). Ademas cuenta con un procedimiento para el control
de calidad en maquina y uno para manejo de reclamos (ver figura 8 y 9).
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Figura 4. Procedimiento para prueba especial de hermeticidad.

PRUEBA DE HERMETICIDAD

OBJETIVO
Determinar la hermeticidad de base de tazones en condiciones de uso
extremo, para asegurar la hermeticidad del producto en condiciones
de uso normal.

PRUEBA APLICA PARA:

PRODUCTO A PRUEBA

z Tazén Europeo (Peq. Med. Grd.)
Tazon base Tazon Italiano (Peq. Med. Grd.)

MATERIAL NECESARIO
Sellos de Tazén de la ultima produccién.

e  De muestrario en Control de Calidad Identificado con la fecha de la Gltima produccion, si no

esta produciéndose en ese momento.
¢ De maquina, con una hora de enfriamiento si esta produciéndose actualmente

FRECUENCIA DE PRUEBAS DE PRODUCTO
Una hora, desde el inicio de Produccion.

CANTIDAD DE MUESTRAS
Molde 1. Una Muestra de Cavidad 1.

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD
Cada hora desde el inicio del turno, el encargado de Control de Calidad en turno, tomara muestras del

molde y realizara el procedimiento siguiente:

1. Dejar enfriar la muestra del producto por una hora como minimo.

2. Colocar sello en la posicién indicada.

r 1o

3. Introducir % partes de agua en la base y taparla con el sello, agitarlo con las manos repetidas veces y de
diferentes posiciones hasta aseg: ==~ ~'~ nn nracanta finn da qgug en ninguna parte.

i Y de Agua

4. Una vez asegurado que no presenta fuga de agua, colocar las dos bases conteniendo agua, boca abajo
y dejarlos como minimo una hora sobre una hoja blanca, y verificar que hoja blanca no presente
humedad.

REGISTRO DE RESULTADOS

Registrar resultados de aceptacion o no-aceptacion de prueba cada hora desde el inicio de produccion en
a casilla de CUMPLE PRUEBA ESPECIAL No. , de la hoja de CONTROL DE CALIDAD EN MAQUINA.
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Figura 5. Procedimiento para prueba especial de goteo.

PRUEBA DE GOTEO

OBJETIVO

Determinar que los refresqueros, pachones y cantimploras no presenten
Fugas de agua en condiciones de uso extremo.

PRODUCTO A PRUEBA

3821 Refresquero loco
6466 Pachones

4487 Cantimploras PRUEBA APLICA PARA:
Refresquero Loco.
MATERIAL NECESARIO Pachones
Cantimploras

8488 Tapa brasilefia spout
8482 Tapa brasilefia
8483 Tapa pull push

e De muestrario de control de calidad identificado con la fecha de la dltima produccion, si no esta
produciéndose en ese momento.

e De maquina con una hora de enfriamiento, si se esta produciéndose actualmente.

e  Mesa de pruebas
o Agua
e  Hoja blanca

FRECUENCIA DE PRUEBAS DE PRODUCTO
Una hora, desde el inicio de Produccion.

CANTIDAD DE MUESTRAS

Molde 1. Una Muestra de Cavidad 1.
Molde 2. Una muestra de cavidad 1 y una muestra de cavidad 2

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD
Cada hora desde el inicio del turno, el encargado de Control de Calidad en turno, tomara muestras del

molde y realizara el procedimiento siguiente:
5.  Dejar enfriar la muestra del producto por una hora como minimo.

6. Colocar tapa en la base.

7. Introducir % partes de agua en la base de refresquero, pachon o cantimplora, agitarlo con las manos
repetidas veces y de diferentes posiciones hasta asegurarse que no presente fuga de agua en ninguna
parte.

8. Colocarlo boca abajo y dejarlo por una hora como minimo sobre una hoja blanca y verificar que la hoja
blanca no presente humedad.

REGISTRO DE RESULTADOS

Registrar resultados de aceptaciéon o no-aceptacion de prueba cada hora desde el inicio de produccion en
la casilla de CUMPLE PRUEBA ESPECIAL No. , de la hoja de CONTROL DE CALIDAD EN MAQUINA.
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Figura 6. Procedimiento para prueba especial de caida.

PRUEBA DE CAIDA

OBJETIVO
Asegurar que el sorbito no se desprenda de la base, al dejarlo desde
una altura de 1 metro.

PRODUCTO A PRUEBA
3826 Tapa sorbito

MATERIAL NECESARIO
1. Sorbito
. De muestrario de control de calidad identificado con la fecha de
e  De maquina con una hora de enfriamiento, si se esta
produciéndose actualmente.
e  Superficie sélida de concreto

e Agua
. Mesa de prueba de productos

FRECUENCIA DE PRUEBAS DE PRODUCTO
Una hora, desde el inicio de Produccion.

1 hora
CANTIDAD DE MUESTRAS
Molde 1. Una Muestra de Cavidad 1 y una muestra de cavidad 2
Molde 2. Una muestra de cavidad 3 y una muestra de cavidad 4

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD

molde y realizara el procedimiento siguiente:

1. Dejar enfriar la muestra del producto por una hora como minimo.

2. Colocar tapa en sorbito.

3. Introducir mitad de agua en sorbito y taparlo. O n‘f
_Q/

&

desprenda la tapa ni se rompa el sorbito.

15

3 pies

REGISTRO DE RESULTADOS

la dltima produccion, si no esta produciéndose en ese momento.

SORBITO TAPA
SORBITO BALLENA
SORBITO CHIMPANCE
SORBITO COCODRILO
SORBITO CULEBRA
SORBITO ELEFANTE
SORBITO HIPOPOTAMO
SORBITO LEON
SORBITO PRERRITO

Cada hora desde el inicio del turno, el encargado de control de calidad en turno, tomara muestras del

I 1/2 de Agua.

4. Dejarlo caer desde una altura de un metro sobre una superficie s6lida de concreto y verificar que no se

Registrar resultados de aceptacion o no-aceptacion de prueba cada hora desde el inicio de produccion en
la casilla de CUMPLE PRUEBA ESPECIAL No. , de la hoja de CONTROL DE CALIDAD EN MAQUINA.
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Figura 7. Procedimiento para prueba especial de torquimetro.

PRUEBA DE TORQUIMETRO

OBJETIVO

Establecer un criterio general de presién de enroscado en el producto. F{
PRODUCTO A PRUEBA >

Tapa y base sorbito, cantimploras y pachones. ‘ —

- §
MATERIAL NECESARIO B '}
1. Tapa o base Prueba aplica para:
. De muestrario de control de calidad identificado con la fecha de Sorbito Tapa
la dltima produccion, si no esta produciéndose en ese momento.

¢  De maquina con una hora de enfriamiento, si se esta
produciéndose actualmente.

e  Torquimetro calibrado a 70 Ibs*plg de torque. Nota, para sorbito
PVC calibrar a 60 Ibs*plg

e  Adaptador de torquimetro para tapa sorbito

. Mesa de prueba para productos.

FRECUENCIA DE PRUEBAS DE PRODUCTO
Una hora, desde el inicio de Produccion.

1 hora

CANTIDAD DE MUESTRAS

Molde 1. Una muestra de cavidad 1
Molde 2. Una muestra de cavidad 1
Molde 3. Una muestra de cavidad 1

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD

Cada hora desde el inicio del turno, el encargado de control de calidad en turno, tomara muestras del
molde y realizara el procedimiento siguiente:

5. Dejar enfriar la muestra del producto por una hora como minimo.

6. Colocar tapa a muestrear en sorbito.

7.  Colocar adaptador de torquimetro sobre tapa v aiustar a una presion de 70 Ibs™plg..

=
8. Girar el torquimetro en el sentido de las aquias del reloi hasta escuchar un “clic”
T -
Nota: Sino se escucha “Clic” quiere ' =

decir que la tapa se soba

REGISTRO DE RESULTADOS

Registrar resultados de aceptaciéon o no-aceptacion de prueba cada hora desde el inicio de produccion en
la casilla de CUMPLE PRUEBA ESPECIAL No. , de la hoja de CONTROL DE CALIDAD EN MAQUINA.
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Las figuras 4, 5, 6 y 7 describen las actividades necesarias para la
realizacion de las pruebas especiales, las cuales se efectuan con el fin de
verificar la funcionalidad del producto, tanto a su aceptacién como conforme o

de calidad aceptable.

Figura 8. Procedimiento para el control de calidad en maquina.

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD EN MAQUINA

En cada turno de trabajo el encargado de control de calidad en turno debera efectuar recorridos
por cada estacion de trabajo y realizar lo siguiente:

e  Verificar la aceptabilidad del producto en cuanto a la calidad del mismo en cada inicio de
produccion o cambio de color.

e  Tomar una muestra del producto en produccion y colocarla en forma visible en cada estacion
de trabajo para que el personal operativo tenga un patrén estandar sobre la aceptacion del
producto.

. Realizar un recorrido cada hora, en cada maquina en produccién y verificar la calidad del
producto tomando muestras al azar de la produccion.

e  Verificar el peso de los productos y anotarlos en el formato de control de calidad en maquina
(ver figura No. 1). Para el caso de los productos de moldeo por inyeccion deberan pesarse
cada inicio de produccién y los productos de moldeo por soplado cada hora desde el inicio del
turno, tomando referencia con el estandar indicado en la lista de produccién (formato impreso
del sistema magic).

Mo, De actualizacién: Mo, D orden:

CONTROL DE CALIDAD EN MAQUINA 8 |

FECHA [TURNO Ma. [NOMERE DE COMTROL DE CALIDAD:
NOMERE DE CORMPONENTE: [ cODIG0 OE COMPOMENTE:

INSTRUGCIOHES: LLENE LAS CASILLAS GOH LA INFORME&GION REUERIDA, EN LAS CASILLAS, COHUMA *i* [HOJA P OE

1 FACTOR HORA | HORA [ HORA [ HORA | HORA | HORA | HORA | HORA | HORA [ HORA [ HORA [ HORA
" INSPECCIONADO

COLOR 31 HO|S1 HD |31 ND |31 NO |31 NO|3] HO (3] HO |2l HD |21 HD |21 NO| 21 NO (2] HO

TOMALIDAD CORRECTA | S1 MO| 21 NO |31 NO |31 ND |31 NO |31 NO |31 NO|(E] NO (2] HO|(S] ND |21 ND |51 ND
FLASHACEFTAELE £l NO|El NO |21 NO (81 NO|S1 NO|El NO |S1 NO|El ND Sl ND (Sl NOD| 2] NO (2] HO
AFARIEHCIACORRECTA| 31 MO| 31 HO |31 HO |31 ND |31 NO |31 NO (3] HO (2] HO (2] HO (3] HD |31 HOD |21 HOD

{RACTERISTICAS

EMPAQUECORRECTO | S1 MO| 21 NO |31 ND |31 ND |31 NO |31 NO |31 NO|(E] NO (2] HO|(S] ND |21 ND |51 ND
AJUSTE CORRECTO £l NO|El NO |21 NO (81 NO|S1 NO|El NO |S1 NO|El ND Sl ND (Sl NOD| 2] NO (2] HO

Figura 1. Formato de control de calidad en maquina.

e  Verificar el cumplimiento con las instrucciones en cada estacion de trabajo.

. Realizar las pruebas especiales que correspondan segun el producto en produccién (pruebas
indicadas en las instrucciones de trabajo).

e Anotar los datos correspondientes, segun se indica en el formato de control de calidad en
maquina.
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PROCEDIMIENTO PARA EL MANEJO DE RECLAMOS

Cuando el articulo o componente presenta algun
problema o algun defecto que no se logr6é detectar en
fabrica. El problema puede originarse por algin paso
operativo que no se haya cumplido, por ejemplo:
reportar mal un color dentro de cajas, o producto que
deberia llevar sticker y no lo llevaba. El defecto se da
cuando el articulo o componente presenta una anomalia
que no fue autorizada en fabrica, y no se detecté por el
control de calidad.

Cuando ocurra alguno de los defectos mencionados, ya
sea en bodega de producto terminado o bodega
pradera, entonces se procede a reclamar el problema o
defecto. Esto se hace por medio de un formulario de
reclamos (ver figura No. 1)

FORMULARIO DE RECLAMOS DE CALIDAD

FECHA DE RECLANKY

ANTILALI7ARIANI AL RECLAMO No \:l
| Dia | Wes | Ao

I Datos de Producto Rectamada:

ARTICULD COMPONENTE

CODIGOD |’ PRODUCTO ‘ COLOR ‘

I, Inforrse de Reclamo:

PERSONA QUE REPORTA RECLAMD DERARTAMENTO

Il‘ J'ImREvsar—'-i [CANTICAD DEFECTUCSA] [ PORCENTAIE | [TURNG N0 [CAWDAD
| /| |

Motivns de Reclama: (Problema Presentado, Defectos, elc)

Figura 1. Formato para manejo de reclamos

El reclamo que procede de bodega producto terminado
o bodega pradera, es enviado a ingenieria, donde es
procesado en el momento que se recibe el mismo.
Para que esto sea mas efectivo es conveniente enviar
el reclamo con la muestra para determinar con mayor
exactitud el origen del mismo.

Se analiza el origen del reclamo investigando en todos
los departamentos involucrados para encontrar el origen
del problema o defecto, y la solucion definitiva del
mismo, para que no vuelva a ocurrir el mismo problema
que se reclama. Esta investigacion estda a cargo del
departamento de ingenieria el cual por medio del
formulario escrito por la parte reclamante, toma
acciones correctivas.

Si se da el caso en el cual el producto defectuoso que
se detecte puede ser corregido, este se enviara
nuevamente a produccion para que se arme una linea
de reparacion del producto, y luego se le haran las
pruebas especiales que correspondan para poder
liberarlo.

Detectada la causa que origin6 el reclamo se asigna un
responsable, el cual esta involucrado directamente con
la solucién al reclamo.

Para cerrar un reclamo independientemente de la causa
que lo haya originado, es necesario que se vuelva a
producir, o se corrija todo el producto con problema.

El reclamo es cerrado por el departamento de ingenieria
el cual es el encargado de analizar el comportamiento
del producto reclamado, y dependiendo de la causa y la
solucion del reclamo, es cerrado solamente si se puede
garantizar que el producto no puede presentar el mismo
problema, y hasta que haya vuelto a producir de nuevo
y no presente el mismo problema.

‘sowe|dal ap olauew |9 eied ojuaiwipasold "6 einbi4



La figura 8 describe el procedimiento de control de calidad en maquina, el
cual indica los lineamientos a seguir por el inspector de calidad en su rutina de
trabajo. La figura 9 describe los lineamientos a realizar por el personal del
departamento de ingenieria y control de calidad para dar solucién a cualquier

reclamo por desviaciones de calidad que se presente.

Como apoyo a los procedimientos antes mencionados existen dos formatos,
uno para el registro de la informacién resultante de las actividades descritas en
los procedimientos de pruebas especiales y control de calidad en maquina y
otro para el procedimiento manejo de reclamos. Estos formatos se muestran a

continuacién (ver figuras 10y 11)

Figura 10. Formato para el control de calidad en maquina.

Ma. De actualizacién: Mo, De arden:
CONTROL DE CALIDAD EN MAQUINA 8 ]
FECHA |TL|F!N|:I M. | MOMERE DE CONTROL DE CALIDAD:
MOMERE DE COMPOMNEMNTE: I CADIGO DE COMPOMNENTE:
| HOJS M, OE

INSTRUCCIONES: LLENELAS CASILLAS COH LA IMFORMACION REVERIDA, EHLAS CASILLAS, COMUNA "H"

1 FACTOR HORA [ HORA [ HORA | HORA | HORA | HORA | HORA [ HORA | HORA | HORA [ HORA | HORA
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COLOR ELNO | EI MO B NO O [ENO [E N [EI MO S NO SN0 S MO (S NO [ E N [E NO

TOMALIDAD CORRECTA |21 MO | S WO )21 O (2 NO (2 NGO [E MO S NO SN0 (2 MO (2 N0 [ 2 NO (2 NO

FLASHACEFTAELE ELNO | EI MO B NO O [ENO [E N [EI MO S NO SN0 S MO (S NO [ E N [E NO

AFARIEHCIA CORRECTA| 21 MO | E1 WO ) E1 WO (2 NO (2 NGO [E MO S NO (SN0 (2 MO (2 N0 [ 2 NO (2 NO

EMFARUECORRECTD |21 MO | S WO S NO (2 NO (2 NGO [E MO S NO (SN0 (2 MO (2 N0 [ 2 ND (2 NO

AJUSTECORRECTO ELNO | EI MO B NO O [ENO [E N [EI MO S NO SN0 S MO (S NO [ E N [E NO

FEZOEMGRZ.
CODIGOURG CORRECTO| 21 MO | E1 WO )21 NO (2 NO (2 NGO [E MO S ND SN0 (2 MO (3 N0 [ 2 NO (2 NO

ETIGKER CORRECTO ELNO | EI MO B NO O [ENO [E N [EI MO S NO SN0 S MO (S NO [ E N [E NO

IDENTE | CARACTERISTICAS

ETIGUETA DE TURHO ELNO | EI MO B NO O [ENO [E N [EI MO S NO SN0 S MO (S NO [ E N [E NO

ARRANRUEDEMAGUINA| 21 MO | E1 WO )21 MO (21 N0 (2 NG [ET MO ST NO (SN0 (2 MO (2 N0 [ 2N (2 NO

il

1= = [GEMETD

'»53 oL R AATERLAL #ND [stwo [mino [siwo [mino |siwo |simo [siwo a0 [simo (@0 [3omo
I 8 |oerurina #ino [stwo [mino [siwo [aino [siwo |aino (st |aiwo [siwo |swo [5ma
[

||;E EQUIF O GOMPLETD #ino [stwo [mino [siwo [aino [siwo |aino (st |aiwo [siwo |swo [5ma
|
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INSTRUCCGIOMES DE
CUMFLEFRUEEAESFECIALHal 21 MO | E1 WO (21 MO (21 NO (2 NO |2 NO S NO SN0 (2 MO (2 N0 |2 ND (2 NO
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CUMFLEFRUEEAESFECIALHal 21 MO | E1 WO (21 MO (21 NO (2 NO |2 NO S NO SN0 (2 MO (2 N0 |2 ND (2 NO
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El formato de la figura 10 permite registrar la informacién referente a la
aceptacion o no aceptacion de las caracteristicas de calidad del producto, asi
cémo el resultado de las pruebas especiales que apliqguen al producto en
produccién, ademas apoya al inspector de calidad para verificar y registrar el
cumplimiento de las instrucciones de trabajo por parte del personal operativo en
la estacion de trabajo.

Figura 11. Formato para el manejo de reclamos.

FORMULARIO DE RECLAMOS DE CALIDAD

FECHA DE RECLAMO
Ty N [ —— — e
| Dia | Mes | Ao |

I. Datos de Producto Reclamado:

i CODIGO i i FRODUCTO i i COLOR i
Il.  Informe de Reclamo

| FERSOMA QUE REFORTA RECLAMO | | DEFPARTAMEMTO |

[EANTIDAD REVISADA]| [CANTIDAD DEFECTUGCSA] [ FORCEMTAJE | [TurRNO Me.| [ SAviDAD |

kotivos de Reclamo: (Problerma Presentado, Defectos, etc)
1

=
=
4
. Producto Revisado en: | PRADE A | | EMSAMBLES |
l MENTAS | | FEDIDO DE EMNSAMBLE |
[ ALAACER | |N0_ |

OTROS

Para Uso Exclusivo de Ingenieria

IW. Causas gque originaron Reclamao:
1

=2
=)
4

W. Acciones a Seguir

RESFOMSABLE ACCIOMES ESTADO FECH.2,

UM 2

FECHA DE CIERRE DE RECL AMO

| Dia | Mes | Ao |
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El formato de la figura 11 detalla la fecha, el producto, la procedencia, la
cantidad defectuosa a reclamar y un apartado para uso exclusivo del
departamento de ingenieria, donde se indican las causas que originaron el
reclamo y las acciones a seguir para poder retroalimentar a la parte reclamante

sobre la solucién del problema.

Como complemento a la manutencién de la calidad, el personal operativo es
apoyado en el ensamble de componentes por medio de instrucciones de trabajo
y una muestra del producto aceptado por el inspector de calidad en turno,
exhibidas en un tablero con el que cuenta cada estacién de trabajo. Ver

figura 12

Figura 12. Instrucciones de trabajo y muestra del producto aceptado, en
tablero de maquinas.

Como se puede observar en la figura 12, las instrucciones de trabajo son
colocadas en los tableros ubicados en cada estacidon de trabajo para describir la

secuencia de operaciones del producto.
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Para hacer mas eficiente el control de calidad se considera necesario el
incluir en estos tableros ilustraciones de los defectos mas comunes para que el
personal operativo los identifique e interactie con los inspectores de calidad
acerca de los problemas y contribuya en su solucion.

El no contar con un representante directo en el departamento de control de
calidad, hace indispensable que los inspectores cuenten con todos los
lineamientos de las operaciones mas relevantes del proceso de control de
calidad, detallados en procedimientos, los cuales generarian estandarizacion de

criterios en los tres turnos.

Debido a que los procedimientos con los que cuenta la empresa se limitan
solo a dar informacidén para verificar la funcionalidad del producto, es decir
aceptar el producto bueno y desechar el producto malo, cuando se presenta
alguna desviacion de calidad es dificil determinar su origen, ya que no se
cuenta con registros detallados de informacién que ayuden a rastrear el
problema, como por ejemplo el no contar con la informacién que describa las
condiciones de fabricacién del producto; la cual permitiria verificar si cumple con
lo especificado, y determinar si la causa proviene del proveedor, del personal o
de la produccion misma. EIl no detallar las caracteristicas de aceptacion del
producto para que el personal de control de calidad comparta el mismo criterio
de aceptacién, perjudica en que para un inspector, la cantidad de flash que
debe llevar un componente podria ser superior a la del siguiente turno. Otro
aspecto es el no contar con una inspeccion por muestreo antes de enviar el
producto a las diferentes bodegas o al cliente final, lo cual ayudaria a disminuir
o evitar los reclamos por mala calidad y asi mismo rastrear problemas de forma

inmediata.
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Las deficiencias mencionadas en los parrafos anteriores pueden contribuir al
rechazo de lotes de produccion por parte del personal de las bodegas o por el
cliente final, y en el peor de los casos la pérdida de clientes y como

consecuencia pérdidas econémicas para la empresa.

2.4. Situacion del departamento ante la alta gerencia

La situacion del departamento de control de calidad esta en funcién directa
con la necesidad o lineamientos de la alta gerencia, y en algunas ocasiones de
otros departamentos. Esta situacidén perjudica, ya que los clientes en muchas
ocasiones no manifiestan su inconformidad por la baja calidad recibida. Esto
conlleva a que no exista un sistema que interrelacione los demas
departamentos con el departamento de control de calidad, haciendo que el
departamento se vea como un area sujeta a produccion (ver figura 2 pagina 3),
no dandole la importancia debida, es decir que cuenta con el nombre de
departamento y en realidad no lo es.

Es importante el evaluar la necesidad de elevar en nivel de importancia y
presencia del departamento de control de calidad debido a la naturaleza del
mismo en el desarrollo de la organizacion.

2.5. Representatividad

El departamento basicamente no cuenta con una representacion directa, si

no que en muchas ocasiones es necesario la presencia de los encargados de

otros departamentos, lo que dificulta el desempefio 6ptimo del departamento.
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Es importante destacar que las decisiones sobre calidad correspondan a los
inspectores de calidad, ya que por ejemplo, si el gerente de produccion
autoriza a trabajar con alguna desviacién de calidad, restringe al inspector en
turno la confiabilidad de su criterio personal o en base a los lineamientos
establecidos, los cuales contribuyan en la satisfaccion de los clientes sobre la
confiabilidad de la calidad del producto.

2.6. Funcionamiento

El funcionamiento del departamento de control de calidad como se mencioné
anteriormente se limita a la realizacibn de pruebas e inspeccién de los
productos, pero sin capacidad de demostrar por algin medio los criterios de
aceptacion, y ademas poder evidenciar si la desviacidn proviene de otro
departamento o area.

Debido a que la informacion es muy escasa y poco detallada es dificil
detectar después de cierto tiempo por medio de algun reclamo de donde
proviene el problema, por eso se considera necesaria la creacion de formatos
para el registro de la informacién de calidad durante la produccion, para
posteriormente ser analizada por el personal que corresponda.
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2.7. Autoridad y responsabilidad

Los inspectores de calidad tienen la responsabilidad de verificar el
cumplimiento de los requisitos de calidad de los productos, pero para poder
cumplir con esta responsabilidad es necesario que se encuentren descritos
estos requisitos, para no acudir a otros departamentos; por eso se considera
necesario el documentar las caracteristicas de aceptacion del producto y contar
asi con bases sélidas para tomar cualquier decisién que afecte la calidad del
producto.

2.8. Metodologia utilizada para el control de calidad

La documentacion y la estrategia administrativa con que cuenta el
departamento de control de calidad, esta basicamente preparada para la
verificacion de la calidad de los productos fabricados. El departamento como se
mencion6é anteriormente, cuenta con procedimientos para la realizacién de
pruebas e inspeccion en la estacion de trabajo, registro de los resultados
obtenidos en las pruebas y autorizacion de desviacion en calidad cuando se da
el caso de aceptar la liberacion del producto a las bodegas de la empresa o

directamente al cliente.
2.8.1. Pruebas
Cada inicio de produccién el encargado de control de calidad en turno
verifica que el producto tenga el peso correspondiente y la apariencia correcta

segun su criterio o acorde a los lineamientos de otro departamento.

Existen algunos productos a los que se les deben realizar pruebas

especiales, como lo son los tazones, cantimploras, pachones y sorbitos.
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Las pruebas especiales son de hermeticidad, de goteo, de caida, y de
torquimetro (ver figura 4, 5,6y 7, paginas 11 ala 14).

Estas pruebas (ver figura 13) se realizan en forma regular, otras solo para un
determinado cliente y la mayoria solo al inicio de produccién o de turno, lo que
genera un control muy limitado sobre las especificaciones correspondientes a

éstas caracteristicas.

Figura 14. Realizacion de prueba de torquimetro al producto sorbito.

2.8.2. Inspeccion en la estacion de trabajo

Es la inspeccidn que se realiza cada hora por el control de calidad con el fin
de determinar cualquier desviacién de calidad que se presente. Esta rutina esta
en dependencia de la cantidad de maquinas trabajado, es decir, que la cantidad
de veces que pasa por cada estacion de trabajo depende del tiempo que
disponga en funcién del volumen de produccién, por eso se considera necesario
el realizar un muestreo antes del despacho del producto y asi contrarrestar el
tiempo perdido debido al volumen de produccién.
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Entre las actividades de inspeccién se encuentra el verificar que la cantidad
de componentes a enfriar se la indicada, asi como el tiempo necesario. Ver

figura 14

Figura 14. Producto enfriandose en mesa de trabajo.

Como se observa en la figura 14 es necesario que cada producto que sale
de la maquina se le de el tiempo requerido de enfriamiento, para evitar que este

se deforme al ser manipulado.

2.8.3. Verificacion

En la inspeccién de rutina el control de calidad muestrea en cada estacion
de trabajo los productos que se estén produciendo (ver figura 15), para detectar
cualquier desviacion de calidad en cuanto a los atributos especificos del
producto, verificacibn que no es representativa ya que esta en funcién al

volumen de produccion como se menciond anteriormente.
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Figura 15. Producto en produccidon inspeccionado en estacion de trabajo.

En la figura 15 se muestra el producto acumulado en la estacion de trabajo,
el cual debe ser inspeccionado tomando muestras al azar por el inspector de
calidad, cada hora como minimo antes de ser empacado.

2.8.4. Autorizacion
En algunas ocasiones se presentan desviaciones de calidad que se escapan
del control de los inspectores, entonces dependiendo de la rapidez de entrega o
la exigencia del cliente, se autoriza la produccién con tal desviacion.
En esta situacién los controles de calidad llenan un formato de autorizacién

con la firma del responsable de tal autorizacién, incluyendo los detalles de la
desviacion de calidad. Ver figura 16
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Figura 16. Formato de autorizacion de desviacion en calidad

m AUTORIZACION DE DESVIACION EN CALIDAD

Mo. De pedido
PRODUCTO
Componenente:;
Cadigio: Calar:
CONTROL DE CALIDAD
MNombre de inspector:
Maguina: Turna: Cadigo de inspector:

DETALLE DE VARIACION DE ESPECIFICACION

Fersona gue autoriza:
Fecha:

Firma de autorizacidn

En la figura 16 se muestra el formato actual de desviacién en calidad, el cual
se considera necesario que sea mas puntual en cuanto a los defectos
presentados, los cuales deberian estar detallados en funcion de las
caracteristicas de aceptacién del producto, para hacer mas facil y exacto el
registro de la informacion.
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2.8.5. Manejo de reclamos

Cualquier desviacién de calidad presentada en los productos, ya sea en
bodega de ensamble o bodega de producto terminado, es reclamada haciendo
uso de un formato donde se detalla la desviacion detectada (ver figura 11
pagina 17); esta desviacidbn o desviaciones son analizadas en el area de

ingenieria para su posterior solucién y retroalimentacion.

El manejar la informacién proveniente de reclamos es de mucha importancia
ya que existe el error humano en cuanto al control de calidad, pero dada la
deficiencia de acumular la informacién a través del tiempo resulta mas dificil el
determinar las causas y evitar su ocurrencia. Por eso es necesario el crear los
lineamientos que especifiquen el manejo de la informacidén en cuanto al tiempo
de su retencidn para el andlisis y asi detectar problemas con mayor prontitud.
En la figura 17 se puede observar un producto con defecto, el cual fue
reclamado de bodega de ensamble para su solucion.

Figura 17. Producto con defecto detectado en bodega de ensamble.
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En la figura 17 se muestra una cantimplora, en la cual se identifica falta de
uniformidad en el espesor del agarrador, lo cual es un defecto que limita su

funcionalidad.

2.9. Funcionalidad e importancia del departamento

El departamento de control de calidad tiene una alta funcionalidad e
importancia que cada vez es mas trascendente. El departamento de control de
calidad ademas de tener a su cargo la verificacidén y control de la calidad de los
productos, también esta involucrado directamente con los demas

departamentos ya que la calidad también tiene que ver con ellos.

Es importante enmarcar que el proceso de control de calidad juega un papel
muy importante, ya que de ellos depende la satisfaccion del cliente en cuando a
sus expectativas de calidad. El departamento debe contribuir la solucién de los
diferentes problemas detectados, propiciando la mejora continua para la

empresa.

2.10. Analisis de la situacion actual del departamento por medio de
la técnica FODA

La razén principal de Guateplast, S. A. como toda organizacion para
mantenerse en el mercado es satisfacer las expectativas de sus clientes, con
productos innovadores, funcionales y principalmente de alta calidad; es por eso
que el departamento de control de calidad tiene como objetivo Unico, el velar y
hacer cumplir dicho concepto y al mismo tiempo contribuir en la eliminacién o
reduccion de trabajos, uso debido de materiales y conjuntamente el
mejoramiento del desempefio de las actividades que inciden directamente en la

calidad de los productos.

29



Para la identificacion de la necesidad o necesidades de la empresa, se hace
referencia a la técnica de analisis FODA, donde se puedan evaluar las
fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas. Este andlisis se muestra a
continuacién:

e Fortalezas
e La empresa cuenta con el personal capacitado y la experiencia necesaria
para acoplarse a un sistema de gestion de calidad que facilite su
implementacion.
e Laempresa tiene la capacidad para exportar sus productos.

e Cuenta con productos lider a nivel nacional.

e (Cuenta con el equipo y maquinaria necesaria para la fabricacion de sus

productos.

¢ Oportunidades

e Introduccién e innovacién de nuevos productos.

e Incrementar el tamano del mercado internacional.

e Cumplimiento de pedidos de produccién debido a su alta capacidad

instalada.
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Debilidades

e El personal de control de calidad no tiene conocimiento sobre las normas
ISO, las cuales dictan una serie de pasos para la creacién de un sistema
de gestién de calidad que ayude a obtener un proceso mas eficaz.

e El| departamento de control de calidad maneja algunos de los
procedimientos de forma empirica y no tiene conocimiento de la
importancia de las técnicas de ingenieria y su contribucién en la solucién

de problemas y la facilitacién del trabajo.

e Para llevar a cabo el control de calidad, las inspecciones realizadas solo
se basan verificar la conformidad o no conformidad de los productos,
debido a que no se utilizan herramientas para el analisis y deteccién de
causas que originan desviaciones de calidad.

e Falta de instructivos para el personal operativo, que ayuden a
incorporarlos directamente en la calidad de los productos.

¢ No hay registros y almacenamiento de informacién, que pueda evidenciar
que las actividades de otros departamentos y areas inciden directamente

en la calidad de los productos.

e Altos costos por reprocesos al no contar de forma directa con los registros
necesarios de informaciéon referentes a la calidad, para su posterior
andlisis y comparacién al existir desviaciones de calidad que marquen un

historial para detectar los problemas en las diferentes producciones.
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e El departamento no cuenta con toda la informacién detallada sobre las
caracteristicas de calidad necesarias para tomar decisiones con mayor
independencia.

e Amenazas

e Creciente competencia en la fabricaciéon y comercializacién de productos

plasticos.

e Posibilidad de rechazo de lotes de produccion, sin un control adecuado y
rapido de calidad al final de la produccion.

2.11. Identificacion del problema

Segun el andlisis efectuado por medio de la técnica FODA se puede
determinar que la empresa cuenta con grandes oportunidades de mercado, las
cuales puede aprovechar; esto se puede lograr con un estricto control de
calidad que mantenga la principal razén de la empresa que es satisfacer las
expectativas de los clientes.

El no determinar con un alto nivel de confianza las desviaciones de calidad

puede ocasionar efectos muy significativos, que a la larga son una serie de
oportunidades para la competencia.
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La creacidon de un sistema de gestién de la calidad puede ayudar a obtener
un mejor control en la calidad de los productos, aprovechando la experiencia del
personal de control de calidad para la determinacion de los requisitos
especificados, ademas de contar con la maquinaria disponible para la creciente
demanda de productos plasticos, introduciendo e innovando tanto para el
mercado local como internacional. Es por eso la importancia de involucrar al
departamento de control de calidad en un sistema de gestion de calidad eficaz,
integrado en un manual de procedimientos basado en la normativa I1SO
9001:2000, llevando control de los procedimientos, registros e instrucciones de
trabajo, asi como su actualizacion en funcién de los diferentes cambios

constantes que se dan en la empresa y en el mercado.

Es importante el mantener un historial, registrando y almacenando la
informaciéon que en algin momento pueda evidenciar que las desviaciones de
calidad que se presenten puedan darse por factores ajenos al departamento de
control de calidad, ademas de llevar acabo andlisis y soluciéon de problemas
generando una mayor independencia; estandarizando los criterios en los
diferentes turnos, no solo verificando la conformidad o no conformidad de los
productos, si no facilitandoles la interpretacién de problemas utilizando una
serie de documentos que enmarquen las actividades mas trascendentes,
eliminado asi la posibilidad de rechazo de los lotes de produccién y evitando en

cierta parte los reprocesos minimizando los costos.
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El poder detallar y almacenar las condiciones de fabricacién del producto
(ver pagina 38), las caracteristicas que hacen a un producto aceptable,
involucrar al personal operativo en la solucion de problemas de calidad,
inspeccionar el producto antes de su despacho, retroalimentar los reclamos vy
controlar todos los documentos que formen parte del sistema de gestién de la
calidad, brinda los lineamientos necesarios para estandarizar los criterios de los
inspectores de calidad en los diferentes turnos, ayudando a tomar decisiones de
forma independiente, analizando los problemas con mayor prontitud para su
retroalimentacion y seguimiento en la solucion de problemas de calidad, dando
mayor independencia al departamento y generando confiabilidad en las

expectativas de los clientes.
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3.MODELO A IMPLANTAR DE UN SISTEMA DE GESTION DE
CALIDAD EN EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE
CALIDAD

Un sistema de gestion de calidad es una forma de trabajo en la cual una
empresa puede asegurar en base a una planificacion adecuada la identificacion
y satisfaccion de las necesidades de sus clientes, manteniendo y mejorando el
desempefo de sus procesos, con el objeto de alcanzar una ventaja competitiva

en el mercado.

Un sistema de gestion de calidad debe estar enfocado al cumplimiento de
los objetivos de calidad que se especifiquen, con la finalidad de centrarse en la
calidad de sus productos o servicios, de manera que se satisfagan las
necesidades y expectativas de sus clientes y proporcionando beneficios a la

organizacion.

3.1. Desarrollo del programa propuesto enfocado en la norma de
calidad ISO 9000:2000

Para el desarrollo de un sistema de gestiéon de la calidad enfocado en la
norma de calidad ISO 9000:2000, es necesario crearlo con la capacidad de
controlar los factores con mas trascendencia en los procesos que se consideren
como cdmo clave en el desarrollo de las actividades que afecten directamente

la calidad de los productos o servicios.
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Las normas ISO 9000 version 2000, son un conjunto de normas que
constituyen un modelo para el aseguramiento de la calidad de los sistemas de
produccién en una organizacion. Especificamente la norma ISO 9001:2000
describe los requisitos a cumplir con fines de certificacién y poder demostrar su
capacidad para satisfacer los requisitos de sus clientes.

3.1.1. Documentacion

En el desarrollo del sistema de gestion de calidad es necesario documentar
un manual de calidad, una politica de calidad, objetivos de calidad, control de
documentos, control de registros y los procedimientos que se considere
necesario para el desarrollo del sistema de calidad a implementar en el
departamento de control de calidad de Guateplast, S. A. Otro aspecto
importante de la documentacion son los registros, ya que éstos son un tipo
especial de documentos que tienen la finalidad de demostrar si el sistema es
capaz de cumplir con los requisitos y objetivos que se planteen, brindando
informacion necesaria para medir, verificar, mantener y mejorar el sistema de

forma eficaz.
3.1.11. Politica de calidad
La politica de calidad a desarrollar en Guateplast, S. A., es la estrategia a

utilizar para determinar las intenciones globales que la alta direccién plantee y
adecue al propdsito de la organizacién con respecto a la calidad.
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3.1.1.2. Objetivos de calidad

Son los planteamientos definidos para el logro de la calidad, los cuales se
establecen especificamente para que los inspectores de calidad los cumplan en
dependencia a la politica de calidad.

3.1.1.3. Manual de calidad

En el manual de calidad a desarrollar en Guateplast, S. A., se definira el
alcance, la politica y objetivos de calidad, la documentacion que integra el
sistema de calidad o su referencia, asi como la descripcion e interaccién de los
procesos del departamento de control de calidad, para que el personal de la
organizacion los identifique y contribuya en el logro de beneficios para la
empresa. Ver manual de calidad pagina 43.

3.1.1.4. Control de documentos

Debido a que en los documentos se especifica el sistema de gestion de la
calidad de Guateplast, S. A., es necesario implementar y mantener control de
éstos, para asegurar su cumplimiento y mantenimiento. Los documentos antes
de implementarse deben ser revisados, aprobados e identificados como se
especifica en el procedimiento para el control de documentos (ver pagina 104).
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3.1.1.5. Control de registros

El control de los registros es una de las partes mas importantes a manejar
en el sistema de gestion de la caldad de Guateplast,
S. A., ya que como se mencion6 anteriormente (ver pagina 34) son los que

proporcionan la evidencia de su comportamiento y funcionamiento.

Los registros deben controlarse y mantenerse como una herramienta para la
evaluacion y retroalimentacion del sistema de gestién de calidad, por lo cual se
debe establecer el control necesario para el manejo, almacenamiento,
proteccién, recuperacion y disposicion de estos en el momento que se
necesiten. (Ver procedimiento para el control de registros, pagina 107).

3.1.2. Integracion del departamento de control de calidad como un

enfoque a procesos

Un proceso es una secuencia e interaccién de actividades que transforman
las entras en salidas o resultados. El enfoque a procesos permite visualizar de
una manera amplia y general la estructura e interrelacion de los procesos y
subprocesos del departamento de control de calidad de Guateplast, S. A,
permitiendo separar cada uno para su analisis y determinar asi la importancia

en la secuencia del proceso. Ver figura 18
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Figura 18. Macro proceso del departamento de control de calidad de
Guateplast, S. A.

MACRO-PROCESO DEL DEPARTAMENTO
DE CONTROL DE CALIDAD

Recurso humano =—— p— Documentacion
4 v
Salidas o
Entradas <t Proceso de =r———> resultados
control de

Recursos _I 1— Registros

El diagrama de la figura 18 muestra la idea general del proceso de control de
calidad, que da la referencia para el analisis de cada proceso y determinar asi

Su importancia.
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En la figura 19 se muestra el sistema general del proceso de control de
calidad de Guateplast, S. A., asi como la interaccién de sus actividades. Todas
estas actividades vistas como un proceso, de las cuales se toma la idea general

para la determinacion de las actividades clave.

Figura 19. Sistema general de control de calidad del departamento de
control de calidad de Guateplast, S. A.

SISTEMA GENERAL DE CONTROL DE CALIDAD
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cioén de la roblema | ¢ notificacion cion de la
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‘ ]
fhspeccio si
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Con base en el diagrama de la figura 19, se realiza un nuevo proceso en el
cual se toman todas las areas que estan involucradas directamente con la
calidad del producto, replanteando un nuevo proceso el cual se muestra en la
figura 21 pagina 52 del manual de calidad (ver manual de calidad en pagina 43).

3.1.3. Elaboracion de la documentacion
La documentacién es la esencia del sistema de gestién de la calidad, ya que
es en ella donde se enmarcan las actividades de mayor relevancia, y que al

mismo tiempo inciden directamente en la calidad de los productos.

Todo documento debe ser identificado y controlado por lo cual se utiliza un

formato especifico, el cual se muestra en la figura 20.

Figura 20. Formato utilizado para procedimientos

.Guamplgzlxd NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO

Fecha de edicién: Procedimiento No. \ Pags.
Elaborado por: Revisado por:

Fecha de actualizacién Actualizacién No.

Autorizado por:

OBJETIVO
ALCANCE

CAMPO DE APLICACION
DEFINICIONES
REFERENCIAS
RESPONSABILIDADES
ACTIVIDADES
FORMTOS
DISTRIBUCION

ANEXOS
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En la figura 20 se muestra el formato para la realizacion de los
procedimientos, el cual especifica los lineamientos a seguir para su

construccion.

La metodologia a utilizar para el control de los documentos (procedimientos)
se describe en el procedimiento para el control de documentos, pagina 104.

Determinadas las actividades clave del departamento de control de calidad,
se procede a documentarlas en procedimientos de trabajo, los cuales se
agrupan en un manual de procedimientos. Ver pagina 56

3.1.3.1. Manual de calidad

A continuacién se presenta el siguiente manual de calidad, el cual describe
el sistema de gestién de la calidad implementado en el departamento de control
de calidad de Guateplast, S. A.
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e MANUAL DE CALIDAD DE LA EMPRESA
G GUATEPLAST, S. A.

Fecha de edicidn: Cadigo del manual:

Elaborado por: Revisado por:

Fecha de actualizacion: Actualizaciéon No.:

Autorizado por:
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¢ Introduccion

El presente manual tiene como finalidad describir el sistema de gestion de la
calidad implementado en el departamento de control de calidad de Guateplast,

S. A., basado en los requisitos de la Norma ISO 9001 versién 2000.

En este manual se enuncia el alcance del sistema de gestion de la calidad,
la politica de calidad, los objetivos de calidad, las funciones, actividades, y
responsabilidades del personal y la referencia de la documentacién del sistema
de gestién de la calidad.

¢ Obijetivos del manual de calidad

e Comunicar la politica de calidad, la estructura documental y requisitos del
sistema de calidad.

e Definir el sistema de calidad implementado en Guateplast, S. A.

e Definir la interaccién de los procesos que se incluyen en el sistema de
gestiéon de la calidad.
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e Generalidades de Guateplast, S. A.

e Vision

Ser una empresa de proyeccion mundial lider, en la manufacturacién y
comercializacién de productos plasticos para una alta gama de aplicaciones en
el hogar e industria.

e Mision

Ser una empresa competitiva y comprometida en la satisfaccion de las
expectativas de nuestros clientes, manufacturando y comercializando productos

plasticos innovadores, funcionales y de alta calidad.

¢ Organizacion

A continuacién se definen los niveles jerarquicos, de los cuales se describen
las responsabilidades y autoridades para el manejo de la calidad de los
productos dentro de la organizacion.

e Direccion de operaciones

La alta direccién tiene el compromiso de brindar los recursos necesarios
para el desarrollo e implementacion del sistema de gestiéon de la calidad, asi
como de establecer y comunicar la politica de calidad.
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Debe asegurarse del cumplimiento de los objetivos de calidad y que se
establezcan en las funciones y niveles correspondientes dentro de la empresa,

asi como de su importancia para lograr la satisfaccion del cliente.

El sistema de gestion de la calidad debe ser revisado periédicamente, en

funcién de su mejoramiento conforme se cumplen los objetivos de calidad.

Otro de los aspectos importantes a tomar en cuenta por la alta direccion es
el designar a un representante conjuntamente con un equipo encargado y
responsable del sistema de gestibon de la calidad, quienes tengan la
responsabilidad de asegurarse del establecimiento y mejoramiento del
desempefo de los procesos que forman parte del sistema de gestion de
calidad, asi como de informar los avances en el mejoramiento de la eficacia del

sistema.

e Ingenieria

Ingenieria en su funcién de asistencia a la direccidon de operaciones, y en
conjunto con la gerencia de mandos intermedios son los encargados del
desarrollo de nuevos métodos de trabajo, mejoras en los procesos y mejoras en
el sistema de gestion de la calidad.

La organizacién debe mejorar continuamente los procesos a través de la
realizacion de acciones correctivas y preventivas, dandole el tratamiento
necesario al producto no conforme y realizando auditorias periédicas, esto se
puede lograr aprovechando el recurso con que cuenta como lo es el
departamento de ingenieria, siempre enfocandose en la calidad y la satisfaccion

del cliente.
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e Gerencia de mandos intermedios

Su funcidn consiste en disefar, planificar, organizar y controlar las tareas del

departamento que le corresponda, cumpliendo con las actividades siguientes:

e Planificar y realizar acciones para prevenir la ocurrencia de no

conformidades en los productos y en el sistema de calidad.

e Analizar la informacidén registrada en cuanto a las desviaciones de
calidad que se presenten, tanto en los productos como en el sistema de
calidad; eliminando las causas de su origen y evitando que vuelvan a

ocurrir.

e Recomendar y proporcionar soluciones a las deficiencias encontradas

en el sistema de gestidén de calidad y su retroalimentacion.

e Verificar la implementacion de las soluciones designadas.

o Jefaturas

Su funcién es exclusivamente a tareas que competen al departamento que

representan, y reportan directamente a la gerencia a la cual pertenecen.
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Son responsables de verificar el cumplimiento de los procesos, ya sea
documentados e integrados en el sistema de gestibn de calidad é no,
reportando los hallazgos encontrados y verificando el desempefio del personal
operativo.

e Personal operativo

Son los responsables de asistir operacionalmente las tareas del
departamento al cual pertenecen, cumpliendo con los estandares, documentos,
instructivos y demas requisitos que tengan que ver directamente con el trabajo
operacional de la empresa.

o Sistema de gestion de la calidad de Guateplast, S. A.

e Alcance

El sistema de calidad abarca desde el ingreso de materia prima y
componentes para ensamble a la estacién de trabajo hasta la verificacién del
cumplimiento con los requisitos de calidad establecidos para el producto
terminado antes del despacho, asi como solucionar los problemas que se
presenten por desviaciones de calidad.

e Politica de calidad
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Es politica de calidad de Guateplast, S. A., comprometernos en el
cumplimiento de la satisfaccidbn de las expectativas de nuestros clientes,
proporcionando productos innovadores y funcionales en relacién a los cambios

del mercado y las exigencias de nuestros consumidores.

e Difusion de la politica de calidad

La politica de calidad de Guateplast, S. A., es comunicada de la siguiente

manera.

e A través de de afiches colocados en las instalaciones de la empresa.

e Manteniendo a disposicién para su consulta el presente manual.

¢ Obijetivos de calidad

e Proporcionar productos funcionales y de alta calidad de manera que
satisfagan las expectativas de nuestros clientes, a través de un estricto

control de calidad en el proceso de fabricacion.

e Cumplir con los requisitos de calidad establecidos, evitando el
despacho de productos defectuosos a nuestros clientes.

e Retroalimentar los reclamos por desviaciones de calidad que se
presenten en las bodegas de ensamble y producto terminado.
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e Descripcion e interaccién general de los procesos que integran el
sistema de gestion de la calidad de Guateplast, S. A.

El proceso inicia con el ingreso de materia prima y componentes para
ensamble a la bodega de la planta de produccion, los cuales deben ajustarse a
un sistema de especificaciones para hacer efectivo su ingreso. Estas
especificaciones se detallan al proveedor en la orden de compra emitida por la

empresa.

La materia prima pasa al area mezclas y colorantes para posteriormente
pasar al proceso de produccidén, donde se ponen en marcha los procesos
operativos en la realizacion del producto. En esta etapa interviene el proceso
de control de calidad para determinar la aceptacion o rechazo del producto que
no cumple con las caracteristicas y especificaciones de calidad establecidas.

Los inspectores de calidad en cada inicio de produccién recolectan una
muestra de los productos que se estén fabricando, con el fin de obtener un
estandar o guia en la estacion de trabajo y en producciones futuras.

Todo producto resultante, el cual necesite la realizacién de alguna prueba
especial para comprobar la calidad en cuanto al funcionamiento se debe
someter a éstas para asegurar que el producto cuenta con la calidad suficiente
para satisfacer las expectativas de los clientes.

El control de calidad de turno realiza una inspeccion de rutina durante el

proceso de realizacion del producto, la cual consiste en tomar una muestra de
los productos en produccién en un determinado periodo de tiempo.
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Cuando se halla producido y empacado el producto y contenido en jaulas o
cajas ya sea para despacharse el cliente final o a las bodegas de la empresa
debe ser inspeccionado tomando una muestra representativa del producto para
asegurar la calidad del producto antes de despacharlo. Si cuando el producto
es despachado, el cliente interno verifica alguna desviacién de calidad, debe ser
reclamado y pasar por un proceso de tratamiento del producto no conforme
hasta darle la solucién que le corresponda. Ver figura 21
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Figura 21. Diagrama de interrelacion de los procesos que integran el sistema de gestion de la calidad
de Guateplast, S. A.
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e Estructura documental

La estructura documental definida para el sistema de calidad del
departamento de control de calidad de Guateplast, S. A., se muestra de la

siguiente forma:

e Procedimientos: es toda la documentacibn que describe las

actividades del sistema de gestion de la calidad.

e Registros: son todos los formatos utilizados para el registro de la
informaciéon derivada de los procesos del sistema de gestion de la

calidad.

¢ Instructivos: son todos los documentos utilizados como guias que
dictan los pasos de una determinada operacibn o conjunto de

operaciones en un proceso.

La documentacion que integra el sistema de gestion de la calidad de
Guateplast, S. A., se encuentra contenida en un manual de procedimientos (ver
pagina 56), el cual debe ser distribuido a los departamentos de control de
calidad, produccion e ingenieria, quienes lo archivaran y se aseguraran de su

funcionamiento y accesibilidad, cuando se necesite consultar.
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e Mantenimiento y conservaciéon del manual de calidad

El control de este manual se muestra en el encabezado del mismo. La figura
22 muestra la informaciéon que debe contener el encabezado del manual de

calidad.

Figura 22. Encabezado del manual de calidad.

MANUAL DE CALIDAD DE LA EMPRESA
GUATEPLAST, S. A.

Fecha de edicidn: Cdédigo del manual:
Elaborado por: Revisado por:
Fecha de actualizacion: Actualizaciéon No.:
Autorizado por:

Como se observa en la figura 22, el encabezado del manual de calidad
contiene los lineamientos que lo describen como lo es el titulo del documento,
fecha de edicién, autor, fecha de actualizacién cuando le corresponde, nombre
de la persona que lo autoriza, cédigo del manual, persona que lo revisa y la

version cuando le corresponda.

Las revisiones al manual de calidad se realizaran considerando lo siguiente:

e Mejore el sistema de calidad y se alcancen los objetivos de calidad
planteados.

e Venza el plazo de doce meses a partir de su emision y/o ultima revisién.
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Los usuarios del manual de calidad deben:

e Tenerlo ala mano para su consulta en cualquier momento.

e Tenerlo siempre actualizado.

e Tenerlo legible y en condiciones de uso.

El manual de calidad se considera como documento controlado cuando cumple:

Estar impreso en original.

Estar actualizado.

Estar legible.

Estar completa la informacién del encabezado.
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3.1.3.2. Manual de procedimientos

El manual de procedimientos no es mas que la agrupacion de todos los
procedimientos creados para el departamento de control de calidad de la
empresa Guateplast, S. A.

El manual de procedimientos es para fines propios de la empresa, por lo cual
en esta se presenta un documento Unico con todos los procedimientos en forma
agrupada. Este manual es distribuido al departamento de control de calidad e

ingenieria para su consulta y utilizacién.

Para el caso del presente documento se indica el indice para tener
referencia de cada uno, los cuales estan desarrollados en forma independiente
en las paginas siguientes. Ver numero de pagina de cada procedimiento en la

figura 23.
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Figura 23. Formato utilizado en el manual de procedimientos.

.

(‘Wm. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Fecha de edicidn: Cadigo del manual:
Elaborado por: Revisado por:

Fecha de actualizacidn: Actualizacion No:
Autorizado por:

Procedimiento para la obtencion de muestras de produccion.............. 58
Procedimiento para la definicién de las caracteristicas de los

[o]oTe (U1} (o< TN PP 66
Procedimiento para la definicién de las desviaciones de calidad mas
FEECUBINTES . .. e 77
Procedimiento para prueba de resistencia en porta aderezo ensalada
Yal,yensalada BoWI..........cooerneiiiii e 80

Procedimiento de control estadistico en lotes de produccién antes de

SU AESPACKO. ... 85
Procedimiento de auditorias internas..............coooviiiiiiiiciii 89
Procedimiento de acciones Correctivas.........cocvvieveiiiiiiiiiiieenns 96
Procedimiento de acciones preventivas...........coovveviiiiiiiiiiinnns 100
Procedimiento para el control de documentos...........cccvvviiiiiiinnns.. 104
Procedimiento para el control de registros..........cooviiiiiiiiiiiiinennns 107
Procedimiento para prueba de hermeticidad..............cccooeeiiiiiinn.n. 114
Procedimiento para prueba de goteo........cocooviiiiiiiiiiii 117
Procedimiento para prueba de caida................ccoooeiiiiiiin . 120
Procedimiento para prueba de torquimetro..............ccooeeiiiiiininn. 123
Procedimiento de control de calidad en maquina.................c.ocoeenenes 127
Procedimiento para el manejo del producto no conforme.................. 131
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En la figura 23 se muestra la estructuracién de los procedimientos que
conforman el sistema de gestion de calidad del departamento de control de
calidad de Guateplast, S. A. Estos procedimientos estan definidos por titulo y
hacen referencia a la pagina que le corresponde a cada uno, los cuales al

agruparlos forman el manual de procedimientos.

3.1.3.3. Procedimiento para la obtencion de muestras de

produccién
=
i EualEFlﬂilE_d PROCEDIMIEMTO PARA L.&.QHTEI‘!FIIéH. DE
MUESTRAS DE PRODUCCION

Fecha de edicidn: Procedimiento Mo. | Pags=.
Elaborado por: Rewisado por:
Fecha de actumalizacidon: Actualizacidon Mo.
Auntorizado Por:

e Obijetivo

Identificar toda muestra de productos recolectada al inicio de la produccion,
para obtener una referencia de calidad cuando se produzcan nuevamente,
ayudando a la estandarizacién de los criterios de calidad en los diferentes
turnos.

e Alcance

Desde el ingreso de materia prima a la maquina, hasta la produccién vy

obtencién de la muestra.
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e Campo de aplicacion

En la estacion de trabajo, cuando inicia la produccién del producto.

e Referencias

e Procedimiento para la definicién de caracteristicas de los productos. Ver
pagina 66.

e Procedimientos para pruebas especiales (hermeticidad, goteo, caida y
torquimetro). Ver paginas 114, 117,120y 123.

e Lista de produccién. Ver pagina 152.

¢ Responsabilidades

El inspector de calidad de cada turno de trabajo.

e Actividades

e Cada vez que se produce una tanda de componentes y se efectie un
cambio de color, se recolectard una muestra. Esta se realizara cuando se
tenga como minimo una hora de produccién, el cual es el tiempo minimo
necesario para que el producto se encuentre definido con las
caracteristicas establecidas (apariencia.)

e El control de calidad de turno debe identificar una muestra por medio de

una etiqueta, en la cual anotara la siguiente informacion:
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Fecha: esta debe ser la correspondiente al dia en que se recoge la

muestra.

Maquina No: este nimero debe ser el correspondiente a la maquina en
donde se produce el componente.

Caddigo: es el numero de identificacion del producto.

Producto: es el nombre del producto recolectado como muestra.
Cavidad: debido a que existen moldes que tienen mas de una cavidad,
en esta seccién se debe anotar el numero de cavidad que produjo la

muestra recolectada.

Color: es el correspondiente al producto que se recolecta como

muestra.

Peso (Gr.): se debe anotar el peso real del componente tomado como
muestra. Véase figura 24
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Figura 24. Pesado del producto en balanza

Nota: no debe ser el peso estandar
indicado en la lista de produccion, es
decir, que el encargado de control de
calidad de turno debe pesar el producto y

anotarlo en la etiqueta.

e Ciclo: se debe anotar el ciclo real de produccién. Véase figura 25

Figura 25. Ciclo de trabajo visto en el tracker

Nota: no debe ser el ciclo estandar

indicado en la lista de produccion, si no
el real, visto en el tracker.

e Material No: este debe ser el niumero de identificacion de materia

prima. Véase figura 26

Figura 26. ldentificacién de materia prima

Nota: no se debe anotar el indicado en

la lista de de produccién, ya que este

solo describe el tipo de material y

no al distribuidor.
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e Lafigura 27 muestra la etiqueta a utilizar en toda muestra recolectada.

Figura 27. Etiqueta de control de calidad para muestras

Producto identificado con la
etiqueta de control de calidad

para muestras.

e Si el componente cumple con las caracteristicas de apariencia aceptable
(ver procedimiento para la definicion de caracteristicas de los productos
pagina 66), se procederd a realizar todas las pruebas correspondientes a
los productos durante la produccion. Ver procedimiento de pruebas
especiales y lista de produccién, paginas 114, 117, 120, 123 y 152.

e Cuando la muestra haya pasado por todas las pruebas que le
correspondan, el control de calidad debera registrarla por medio de la
etiqueta y ubicarlas en el muestrario o almacenarlas en la bodega de
control de calidad, segun sea la muestra (ver figura 28 a y 28 b). La
informacion contenida en la etiqueta de la muestra debe trasladarse al
formulario para registro de muestras, para que posteriormente sea

almacenada.
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Figura 28 a. Muestrario Figura 28 b. Bodega
departamento control de calidad departamento control de calidad

e Todas las muestras que tengan un volumen pequefno seran almacenadas

en el muestrario de control de calidad y las que sean de un volumen

grande se almacenaran en la bodega de control de calidad.

e Las muestras deberan tener un tiempo de almacenamiento, las cuales
dependeran de los siguientes factores.

e Cuando se inicie una nueva produccién y sea tomada una nueva
muestra para reemplazo, siempre y cuando estén registrados los datos
obtenidos de la muestra anterior en el formato registro de muestras.

e Condiciones de molde.

e Condiciones de diseno.
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e Si se da el caso de una desviacion de calidad en el producto, por causas
ajenas al control de calidad y se autoriza su produccién por persona con la
potestad para hacerlo, el control de calidad del turno correspondiente a la
produccién, debera registrar toda la informacion requerida en el formato

autorizacién de desviacion en calidad.

e Para el caso del inciso anterior se tomara una muestra, la cual se debera

identificar con una etiqueta que incluya la informacién siguiente:

e Fecha: esta debe ser la correspondiente al dia en que se recoge la

muestra.

e Cadigo: es el numero de identificacion del producto.

e Producto: es el nombre del producto recolectado como muestra.

e Color: es el correspondiente al producto que se recolecta como

muestra.

e Pedido No: este es el nimero de pedido de produccién, el cual se
indica en la lista de produccién.

e Autorizacion No: este debe ser el numero correlativo que trae el
formato de autorizacion de desviacion en calidad.

e En la figura 29 se muestra la etiqueta a utilizar para el caso en el que se
autorice a producir con cierta desviacién de calidad.
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Figura 29. Etiqueta de desviacion de calidad para muestras

Producto identificado con la etiqueta
de desviacion de calidad para

muestras.

Cuando se envie un lote de componentes a bodega de ensamble o
bodega de producto terminado, se debe adjuntar una muestra con las
mismas caracteristicas de la que se coloca en la estacioén de trabajo. Esta
muestra debe ser utilizada como referencia de calidad en el proceso de
ensamble, con la cual se pueden identificar las caracteristicas de

aceptacion que la conforman.

e Formatos

Etiqueta de control de calidad para muestras. (Ver formato en pagina 137)

Etigueta de desviacion de calidad para muestras. (Ver formato en

pagina 137).

Autorizacion de desviacién en calidad. (Ver formato en pagina 149).

Formulario para el registro de muestras. (Ver formato en pagina 138).
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e Distribucion

A los inspectores del departamento de control de calidad.

3.1.3.4. Procedimiento para la definicion de caracteristicas de
calidad de los productos

Giskplssg PROCEDIMIENTS EARALARESINGION oF
Fecha de edicion: Frocedimiento No. Fags.
ETaborado por: Fevisado por:

Fecha de actualizacion: Actualizacion No.
Autorizadoe por:

¢ Obijetivo

Determinar y dar a conocer las caracteristicas que definen a un producto, como
conforme o con la calidad suficiente para satisfacer las necesidades y

expectativas de los clientes tanto internos como externos.

e Alcance

El procedimiento da inicio desde que se obtienen las muestras de produccién
hasta que el producto es despachado.

e Campo de aplicacion

En las inspecciones realizadas por los inspectores de calidad.
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o Referencias

e Procedimiento de pruebas especiales (hermeticidad, goteo, caida y

torquimetro). Ver pagina 114,117,120y 123.

e Lista de produccién. (Ver pagina 152).

e Instrucciones de trabajo. (Ver pagina 153).

¢ Responsabilidades

El inspector de calidad de cada turno de trabajo, el gerente de produccién y los

encargados del departamento de ingenieria.

e Actividades

e Para que un componente tenga definidas las caracteristicas que lo hagan
aceptado como conforme, debe cumplir en: funcionalidad, apariencia fisica

e identificacion.

e Funcionalidad: para que el producto sea funcional en cuanto a la
finalidad para lo que fue disefiado y producido, debe cumplir con las

siguientes condiciones:

e Flash: la cantidad de flash que debe tener un componente producido,
no debe ser mayor del que el operador pueda cortar con la cuchilla que
utiliza en su estacion de trabajo, ya que dependiendo del material
utilizado, éste sobrante puede presentarse con filo. (Ver figura 30)
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Figura 30. Componentes con flash en la produccion.

Tapa pastas y cereales. Este producto
se presenta con flash, por lo cual debe
ser removido, al igual que cualquier otro
producto  que le  afecte  esta

caracteristica.

e Ajuste: en muchas ocasiones un producto esta formado por uno 0 mas
componentes, los cuales deben ser compatibles en los siguientes

aspectos:

e Para el caso de componentes unidos en forma roscada
(ver figura 31), el torque maximo de fuerza, debera coincidir con las
especificaciones de ajuste establecidas; por ejemplo si se pasa del
torque maximo pudiera sobar, perdiendo la capacidad de roscar.
Otro aspecto es que la uniéon debe ser sin friccion hasta llegar al
torque maximo (determinado por medio del torquimetro.) Ver
procedimiento para prueba especial de torquimetro, pagina 123.
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Figura 31. Producto formado por componentes unidos en forma roscada.

Como se muestra en la figura el producto
sorbito lleva una tapa la cual se une en
forma roscada. Para poder formar el

producto terminado, es necesaria la union

de estos dos componentes, pero para que
sea funcional debe cumplir con la
caracteristica de ajuste como se indica en

el inciso anterior.

e Otra modalidad de ajuste, se da en que estos productos soporten
una caida a determinada altura, sin que halla separacion entre
componentes. Ver procedimiento para prueba especial de caida,

pagina 120.

e Para el caso de los productos, que estan formados por componentes
unidos a presién (ver figura 32), no deben haber partes levantadas o
flojas y las partes de union deben coincidir una con otra, de tal forma

que permita una presién uniforme.
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Figura 32. Producto formado por componentes unidos a presion.

Como se observa en la figura, el producto
porta aderezo estd compuesto de base y
tapa. Para que éste producto sea
funcional, la unién entre componentes, (a

presion) debe ser uniforme.

e Si un producto esta especificado como hermético, debe cumplir con
ésta caracteristica, no presentando fugas al ser manipulado de forma
irregular. Ver procedimiento para prueba especial de hermeticidad,
pagina 114.

e Peso: el peso debe ser una variable uniforme en el producto, o
mantenerse dentro del rango especificado. El no coincidir con ésta
caracteristica generaria desviaciones de calidad, por ejemplo,
deformaciones en el producto, o para el caso que lleven secciones con
cavidades muy pequenas, éstas se podrian tapar perdiendo su
funcionalidad.

e Espesor: el espesor debe ser una variable uniforme en el producto, o
mantenerse dentro del rango especificado, es decir, que no debe tener
partes mas gruesas ni mas delgadas. Esta falta de uniformidad puede
hacer al producto fragil de algunas secciones, pudiendo presentar con

mayor frecuencia rajaduras y quebraduras.
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¢ Falta de llenado en el molde: todo componente fabricado debe tener
todas sus secciones completas, es decir, si en una inyectada o colada
el molde no se llena en su totalidad con el material necesario, el
componente sera incompleto y no sera aceptado como conforme. (Ver
figura 33)

Figura 33. Deformacion por falta de llenado en el molde.

En muchas ocasiones cuando recién inicia
la produccién, se pueden presentar
productos con variaciones en la calidad,
tal es el caso de la figura (cantimplora), al
cual le falta una seccién debido a que no
se completo el material necesario en el

molde.

e Apariencia: para que el producto tenga la apariencia fisica que lo haga

de calidad aceptable, se debe considerar lo siguiente:
e Tonalidad de color: la tonalidad de color en una produccion debe ser

uniforme, sin presentar variantes y diferencias como por ejemplo

productos con partes mas opacas. (Ver figura 34)
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Figura 34. Tonalidad diferente de color en una producciéon (en producto

sorbito).

En muchas ocasiones cuando se realiza
un cambio de color, o el color acaba de
crearse pueden presentar problemas en
su tonalidad, por lo cual se debe tener el
cuidado de que el producto sea uniforme

en cuanto al color.

¢ Flash, canuto y waffle: estos deben ser eliminados, y en ésta actividad
se debe tener el cuidado de que sea uniforme, evitando dejar gradas o

remover mas de lo necesario. (Ver figura 35)

Figura 35 a. Componentes con Figura 35 b. Componente con
canuto en la produccion Waffle en la en la produccion

Como se puede observar en la figura 35 a, el producto tapita de tapa, pastas

y cereales es fabricado en un molde con dos cavidades por los cual salen
unidos por medio del canuto, el cual debe ser removido teniendo los cuidados

mencionados en el inciso anterior.
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Para el caso de la figura 35 b, la cantimplora es fabricada por medio de
moldeo por soplado, por lo cual el waffle que contiene es una caracteristica
normal en la produccién, pero para que sea funcional debe ser removido,

manteniendo los cuidados mencionados anteriormente.

e Textura: todo producto debe ser producido con la textura que fue
disefado, por lo cual no debe tener gradas, venas, rayones, rajaduras,
quebraduras y partes torcidas por deformacién. Cuando se presente
alguno de éstos inconvenientes se debe informar al gerente de

produccién para que el problema sea solucionado.

¢ Manchas: todo componente en produccion no debe mostrar ningun tipo

de manchas, entre las mas comunes estan:

¢ Mancha por contaminacion del material: esta por lo general se da
por mal manejo de los materiales, presentandose como puntos o

manchas negras. Ver figura 36

Figura 36. Manchas por contaminacion de material.

Cuando se presente este tipo de
inconvenientes en el producto, como se
ve en la figura 36 (sorbito), se debe
notificar al gerente de produccion para

verificar si el problema es por mal

manejo en la materia prima o en la

maquina.
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e Manchas por fuga de agua en el molde: esta se presenta en el
producto, dando la apariencia de estar mojado.

e Aspecto lechoso: este se presenta en forma de manchas blancas
de forma irregular, en diferentes secciones del producto.
Ver figura 37

Figura 37. Manchas de aspecto lechoso.

Cuando se presenten manchas de agua o
de aspecto lechoso (figura 37), se deber
informar al gerente de produccién para

que designe al departamento de

mantenimiento corregir el problema en
maquina.

e Puntos crudos: son manchas blancas presentadas de forma irregular en el
producto, generalmente por falta de tiempo a determinada temperatura
(cocimiento) en el proceso de formacién. Véase figura 38

Figura 38. Puntos crudos en el producto.

Cuando se presente el caso de la
figura 38 se debe informar al ajustador
de maquina en turno para corregir el
problema.
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e Deformacidén: todo componente debe contar con la forma definida
segun las especificaciones, es decir, no debe mostrar secciones
torcidas, hundidas o cualquier otra deformacion diferente a la forma que
fue disefiada, por lo cual se debe verificar que se le de el tiempo de
enfriamiento definido para cada producto sea el correcto para evitar

este inconveniente.

e Espesor: todo componente debe ser uniforme en relacién al espesor,
es decir, no debe haber desigualdad de grosor en las diferentes
secciones que forman al componente o producto, ya que esto genera
partes con mayor transparencia o diferente tonalidad. (Ver figura 39)

Figura 39. Deformacion por variacion en el espesor.

Cuando se presente el problema de la figura 39 (silla) se debe informar al
ajustador de maquina en turno para su correccién. Si el problema no es por
ajuste se debe informar a la gerencia para tomar cualquier decisiéon en la

solucién del problema, como por ejemplo verificar el ciclo de produccion.
¢ lIdentificacion: Todo producto debe contar con la identificacién

correspondiente, antes de ser despachado, esta identificacion es la
siguiente:
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e Cddigo UPC: El codigo de barras identifica al producto como tal,
ademas brinda la informacién referente a la empresa. Este debe ser
colocado en el producto segun las especificaciones determinadas en las

instrucciones de trabajo (pagina 153). Véase figura 40

Figura 40. Cédigo de barras en el producto.

Siempre que inicie la produccién de

un producto se debe verificar que el

cédigo de barras sea el correcto. Por
ejemplo si es de la empresa o del
cliente, ya que éste da la informacion

que refiere o identifica al producto.

e Sticker: esta es una calcomania que identifica a una linea especifica de
productos entre las diferentes existentes. (Ver figura 41)

Figura 41. Sticker en el producto.

Como se observa en la figura 41 el
sticker identifica a la linea del producto,
en este caso acuarelas, el cual tiene su

funcién en el mercadeo del producto.

e Etiqueta de turno: esta etiqueta identifica un lote de componentes
fabricados directamente para ensamble. Véase figura 42
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Figura 42. Etiquetas de turno.

Esta etiqueta ademas de identificar a un lote
de componentes permite rastrear cualquier
problema en la produccion. Si el problema
es por causa del personal operativo da

referencia al turno responsable del lote.

e Distribucion

A los inspectores del departamento de control de calidad, al gerente de
produccién y a los encargados del departamento de ingenieria.

3.1.3.5. Procedimiento para la definicion de las desviaciones de

calidad mas frecuentes

, PROCEDIMIENTO PARA LA DEEINICION DE LAS
[iuall!p 157 DESVIACIONES DE CALIDAD MAS FRECUENTES
Fecha de edicion: Procedimiento No: | Pags.
Elaborado por: Revisado por:
Fecha de actualizacion: Actualizacion No:

Autorizado por:

¢ Obijetivo

Presentar de forma visual las desviaciones de calidad que se dan con mayor
frecuencia en los productos, para que el personal operativo contribuya

directamente en la calidad de los productos.
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e Alcance

Desde que inicia la fabricacion del producto hasta finalizar todas las
operaciones realizadas en la estacion de trabajo.

e Campo de aplicacion

En el la estacion de trabajo y en el departamento de control de calidad.

o Referencias

e Procedimiento para la definicibn de caracteristicas de calidad. (Ver
pagina 66).

e Procedimiento para manejo del producto no conforme. (Ver pagina 131).

e Lista de produccién. (Ver pagina 152).

¢ Instrucciones de trabajo. (Ver pagina 153).

¢ Responsabilidades

Los inspectores del departamento de control de calidad y los encargados del

departamento de ingenieria.
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e Actividades

e Toda estacibn de trabajo debe contar con sus instructivos
correspondientes (lista de produccion, instrucciones de trabajo y cuando
se considere conveniente, informacion sobre las desviaciones de calidad

gue se dan con mayor frecuencia.

e Esta informacién sera en forma visual por medio de fotografias para el
componente en produccién. Esta informacion permitira que el operario las

identifique y contribuya directamente en la calidad.

e Todas las desviaciones de calidad que se presenten se deberan incluir
tomando en cuenta la informacién de los reclamos y los diferentes
problemas generados en la produccién. Cuando se considere necesario
indicar advertencias sobre el problema, el encargado de control de calidad
debera indicarlo en el instructivo con su respectiva fotografia para el
personal operativo las visualice en las operaciones de produccién. Ver

figura 43

Figura 43. Informacion para el instructivo de desviaciones de calidad.

Cédigo del producto

Nombre del producto

Imaaen

Descripcion de la desviacion de calidad presentada

Advertencia
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La informacion que se detalla en la figura 43 debe establecerse cuando se
considere necesario en el formato denominado instructivo ilustrativo de

desviaciones de calidad (ver formato en pagina 150).

e Distribucion

A los inspectores del departamento de control de calidad y a los encargados del

departamento de ingeniaria.

e Formatos

¢ Instructivo ilustrativo de desviaciones de calidad. (Ver pagina 150).

3.1.3.6. Procedimiento para prueba de resistencia en porta
aderezo ensalada Ya!y ensalada Bowl/

PRUEBA DE RESISTENCIA PORTA-ADEREZO

(TlD ENSALADA YA/, ENSALADA BOWL
Fecha de edicidn: Procedimiento No: | Pags.
Elaborado por: Revisado por:

Fecha de actualizacion: Actualizacién No:

Autorizado por:

¢ Obijetivo

Asegurar que porta-aderezo no se abra por la mitad (raje) al ejercer presidn

sobre él, y cumpla con la funcionalidad de uso normal segun lo disefiado.
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e Campo de aplicacion

Cada hora en maquina para prueba de resistencia, ubicada en el departamento

de control de calidad.

¢ Responsabilidades

Los inspectores o controles de calidad.

e Actividades

e (Cada hora desde el inicio de turno el encargado de control de calidad en
turno tomara una muestra (porta aderezo ensalada Yal, y ensalada Bowl,
ver figura 44) de cavidad 1 y/o cavidad 1 y cavidad 2 segun sea el molde

gue corresponda y realizar lo siguiente:

Figura 44. Porta-aderezo ensalada Ya!, y ensalada Bowl.

Visualizacién de los productos a
realizar prueba. Esta prueba
tiene la finalidad de verificar que
el producto cumple con la

funcionalidad de uso normal
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e Tomar base de porta aderezo de maquina en produccién y colocar en
maquina de prueba de resistencia segun sea la muestra (porta aderezo
ensalada Bowl/ o porta aderezo ensalada Ya/). Ver figura 45

Figura 45. Colocacion de porta-aderezo en maquina para prueba de
resistencia.

Base porta
aderezo
Ensalada
Bowl

Base porta
aderezo
Ensalada
Ya!

e Poner a funcionar la maquina siguiendo los pasos siguientes:

e En el cuadro de controles de maquina para prueba de resistencia
localizar las siguientes funciones: (ver figura 46)

Figura 46. Tablero de control de maquina para prueba de
resistencia.

Tablero de
control de

maquina
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e Establecer las variantes (cantidad de pulsos) a aplicar en prueba de
resistencia de porta aderezo (ensalada Bowl, ensalada Ya!)
presionando Esc mas 4 para incrementar los pulsos del dispositivo.
Por ejemplo si requiere realizar prueba con 30 pulsos, en la pantalla
aparecera cero (0) y al aplicar la funcion irda incrementado hasta
llegar a la cantidad deseada (30). (Ver figura 47)

Figura 47. Mensajes en pantalla de maquina para prueba de resistencia.

Pulsos Pulsos

Acumulado Acumulado

e Si se necesita disminuir la cantidad de pulsos de debe presionar Esc
mas g

e Cunado se establezca la cantidad de pulsos se debe presionar Esc
més} para poner en marcha el dispositivo, el cual se detendra
cuando se den concluidos los pulsos establecidos. En la parte de
acumulado que se muestra en la pantalla (figura 47) se indica la
cantidad de pulsos que transcurren hasta llegar a los programados.

e Si se desea detener el dispositivo y no se ha llegado a la cantidad de pulsos
establecidos, se debe presionar Esc mas {

e Verificar funcionamiento de maquina. Véase figura 48
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Figura 48. Funcionamiento de maquina para prueba de resistencia.

Como se observa en la figura 48, se debe verificar que la maquina realice los

pulsos que se hayan establecido.

e Verificar que porta-aderezo no se abra a la mitad. Véase figura 49

Figura 49. Verificacion de resultados en el producto.

Al finalizar la prueba se debe verificar que el
porta aderezo no esté rajado por la mitad
como se muestra en la figura 49, para que
sea aceptado como conforme

e Registrar resultados de aceptacion o no aceptacion de prueba cada
hora desde el inicio de produccién en la casilla cumple prueba especial
No., de la hoja control de calidad en maquina (ver en pagina 147).

e Formatos

e Hoja de control de calidad en maquina. (Ver pagina 147).
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e Distribucion

A los inspectores del departamento de control de calidad y a los encargados del

departamento de ingenieria.

3.1.3.7. Procedimiento de control estadistico

Con la finalidad de controlar y detectar cualquier desviaciéon de calidad que
se presente en los productos, las cuales hayan escapado del control normal
realizado en la produccion, se documenta un procedimiento para asegurar que
el producto que sea despachado al cliente o a las bodegas no presente

desviaciones de calidad.

3.1.3.7.1. Control estadistico en lotes de produccion antes de su

despacho

PROCEDIMIENTO DE CONTROL ESTADISTICO EN
LOTES DE PRODUCCION ANTES DE SU DESPACHO

p

Fecha de edicidn: Procedimiento No: | Pags.
Elaborado por: Revisado por:
Fecha de actualizacion: Actualizaciéon No:

Autorizado por:

e Obijetivo

Evitar el ingreso de productos defectuosos a las diferentes bodegas de la

empresa y al cliente final.
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e Alcance

El procedimiento abarca desde la revision de los productos en jaulas o cajas,
hasta la deteccion de productos no conformes antes de su despacho.

e Campo de aplicacion

En bodega metaza antes del despacho.

o Referencias

e Procedimiento para la definicibn de caracteristicas de calidad.
(Ver pagina 66)

e Procedimiento de pruebas especiales (hermeticidad, goteo, caida y
torquimetro). Ver paginas 114, 117,120y 123.

o Responsabilidades

Los inspectores del departamento de control de calidad.

e Actividades

e Todo producto terminado o componente para ensamble que sea colocado
en jaulas o cajas para ser despachado a las diferentes bodegas o al
cliente, debe ser revisado por el inspector de calidad del turno
correspondiente.
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e Todos los productos inspeccionados deben cumplir con los requisitos

establecidos en los procedimientos definicién de caracteristicas de calidad

(pagina 66)

y pruebas especiales

torquimetro), ver pagina 114, 117, 120 y 123.

(hermeticidad, goteo,

caida vy

e Las inspecciones seran realizadas tomando muestras, las cuales seran de

acuerdo a lo especificado en la figura 50.

Figura 50. Tabla para seleccion de muestras en lotes de productos.

TAMANO DEL LOTE O MUETRAS A NIVEL DE

DE LA TANDA INSPECCIONAR ACEPTACION
2a8 2 0
9a15 3 0
16a25 5 0
26 a 50 8 0
51 a 90 13 0
91 a 150 20 0
151 a 280 32 0
281 a 500 50 0
501 a 1200 80 0
1201 a 3200 125 0
3201 a 10000 200 0
10001 a 12000 315 0
12001 a 15000 500 0
15001 a 50000 800 0
50000 en adelante 1250 0

Tabla realizada segun referencia:

Fuente: Acheson J. Duncan Control de calidad y estadistica industrial. Pag. 223-224
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e Las muestras tomadas en un lote deben ser al azar; si en la inspeccién se
da el caso de un producto que no cumpla con las caracteristicas de
calidad establecidas, el lote sera rechazado, a excepcion de que sea
aprobado y autorizado por persona con potestad para hacerlo, en tal
circunstancia se debe llenar el formato para autorizacion de desviaciéon en

calidad (ver procedimiento para muestras de produccién, pagina 58)

e Todo lote de produccién que halla sido inspeccionado se debera
identificar colocandole una calcomania (calcomania de aceptacion del
lote), la cual para cada turno se identifica con las iniciales CC1, CC2 y
CC3 (control de calidad turno 1, 2 y 3). Ver figura 51.

Figura 51. Calcomanias de aceptacion del lote por turno.

e Toda la informacién obtenida de la inspeccién realizada a los lotes debe
registrarse en hoja de control de lotes de produccién. Ver formato en
pagina 139.

e Cuando un lote sea rechazado se le debe adjuntar el formato de producto

no conforme (ver en pagina 146) el cual lo identificara y dara informacién

sobre el problema encontrado.
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¢ Formatos

e Autorizacién de desviacion en calidad. (Ver pagina 149)

e Hoja de control para lotes de produccion. (Ver pagina 139)

e Formato de producto no conforme. (Ver pagina 146)

e Distribucion

A los inspectores del departamento de control de calidad.

3.1.3.8. Procedimiento de auditorias internas

@% PROCEDIMIENTO DE AUDITORIAS INTERNAS
Fecha de edicidn: Procedimiento No: | Pags.
Elaborado por: Revisado por:

Fecha de actualizacidn: Actualizacion No:

Autorizado por:

e Obijetivo
Verificar y determinar el cumplimiento de la documentacion que integra el

sistema de gestion de calidad, en base a los requisitos de la norma ISO 9001

version 2000.
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e Alcance

Desde la implementacion hasta la verificacion y cumplimiento de los

documentos.

e Campo de aplicacion

En el sistema de gestion de calidad implementado en el departamento de

control de calidad.

o Referencias

e Procedimiento de acciones correctivas. (Ver pagina 96)

e Procedimiento de acciones preventivas. (Ver pagina 100)

¢ Responsabilidades

El representante de la direccion y el comité de calidad de la empresa.

e Actividades

e El representante de la direccion en conjunto con el comité de calidad
deberan ser los encargados de que se implementen y mantengan los
procesos necesarios para el sistema de gestion de calidad. Este
representante debera ser el responsable de planear y elaborar un

programa de auditorias internas.
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El programa de auditorias internas debe ser planificado tomando en
consideracion el estado e importancia de los procesos, areas o
departamentos, definiendo los criterios, el alcance de la misma, su

frecuencia y metodologia.

La metodologia a utilizar en el programa de auditorias consiste en
especificar el objetivo y alcance de la auditoria, identificar los criterios a
auditar en el sistema de calidad, identificar las areas a auditar, identificar
el equipo auditor, especificar la fecha y horario que se efectuara la
auditoria, la hora y fecha estimada para cada actividad de la auditoria,
identificar a quien se le distribuira el informe de auditoria y la fecha
estimada de edicién. Ver formato para la realizacién del plan de auditoras
internas, pagina 141.

Cada éarea a ser auditada debe ser notificada con anterioridad a la fecha
programada, para definir o realizar observaciones en cuanto a la fecha y

horario de realizacién.

El representante de la direccion designara al equipo a auditor. El personal
que realice las auditorias internas, ya sea miembros de la organizacion o
personal externo a la organizacién sera a discrecion del representante de
la direccion. El equipo auditor, en cada auditoria que realice debera
mostrar objetividad e imparcialidad. Si el equipo auditor es parte directa
de la organizacién, no deben auditar su propio trabajo.

Si el equipo auditor es parte de la organizacién que sera auditada, debera

cumplir los requisitos siguientes:

e Tener formacion académica a nivel licenciatura o carrera técnica.
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e Acreditar curso de formacién en auditorias internas.

e Participar en curso de interpretacion de la norma ISO 9001:2000.

e La frecuencia de realizacion de las auditorias internas sera efectuada
como minimo dos veces al afio o determinada en base a los hallazgos o
resultados encontrados en cada auditoria y a la complejidad e importancia
de los procesos de cada area o departamento que el representante de la
direccion o la direccibn misma considere. Registrar en plan general de

auditorias internas (ver formato en pagina 140).

e El representante de la direccién conjuntamente con el equipo auditor,
deben designar al auditor lider, el cual tendra la funcion de designar a los

auditores el area que le corresponde auditar.

e El programa de auditoria debe ser revisado, aprobado y firmado por la
direccion y el representante de la direccion antes de su utilizacion.

e Las etapas para la realizacion de auditorias internas se define de la

siguiente manera:

e Se debe realizar una reunion inicial con participacion de la direccion, el
representante de la direccion, el comité de calidad y el equipo auditor
en el cual se den a conocer los lineamientos a realizar en la auditoria,
asi como aclarar cualquier duda del plan de auditoria. Registrar en
formato de reunion de auditoria. (Ver formato en pagina 142)

e Presentar el equipo auditor a los auditados.
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e Los resultados o hallazgos de auditoria encontrados se definen de la

siguiente manera:

Recolectar las evidencias objetivas a través de entrevistas vy
observacion de las actividades de las areas auditadas.

Anotar en la lista de chequeo (ver formato en pagina 142) las
conformidades o no conformidades encontradas.

La informacién recogida a través de entrevistas debe ser comprobada a
través de observacion vy registros.

Luego de que todas las actividades hayan sido auditadas, el equipo
auditor debe revisar todas las observaciones para determinar cuales

deben informarse como no conformidades.

Realizar una reunién con el, 6 los superiores del auditado y los
responsables de las funciones concernientes para aclarar dudas y para
comunicar las observaciones de la auditoria con el fin de que se
asegure que se han comprendido claramente los resultados de la
auditoria. Registrar reunion en formato para el registro de reuniones de

auditoria. (Ver formato en pagina 142)

El lider auditor debe presentar las conclusiones del grupo auditor al
representante de la direccion y al comité de calidad.

Se debe preparar un informe de auditoria bajo la direccién del auditor

lider, quien es el responsable.
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e El informe de auditoria debe contener el alcance y objetivos de la
auditoria, identificacion de los miembros del grupo auditor, identificacion
del auditado, fecha de la auditoria, identificacion de los procesos o
areas auditadas, identificacion de los documentos de referencia con los
que se efectud la auditoria, observaciones de no conformidades,
resumen de no conformidades y conclusiones de auditoria. (Ver
formato en pagina 143)

e La auditoria se completa con la entrega del informe de auditoria a la
jefatura del auditado, a la direccidon y al representante de la direccién.

e Si se presentan no conformidades en el sistema de gestidén de calidad, se
deben realizar las acciones necesarias para su correccion, ya sea en
forma preventiva o correctiva. Ver procedimientos de acciones correctivas
y preventivas, paginas 96 a la 100.

e Después de haber tomado acciones para la eliminacibn de no
conformidades, el proceso o los procesos deben ser revisados
nuevamente por los auditores para comprobar su implementacién y

conformidad con el sistema de calidad.

e Formatos

e Plan general de auditorias internas. (Ver pagina 140)

e Plan de auditoria. (Ver péagina 141)
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e Formato de reunién de auditoria. (Ver pagina 142)

e Lista de chequeo. (Ver pagina 142)

e Informe de auditoria. (Ver pagina 143)

e Distribucion

Al representante de la direcciéon, al comité de calidad y al equipo auditor

(siempre y cuando el equipo auditor pertenezca a la organizacion).

3.1.3.9. Procedimiento de acciones correctivas y/o preventivas

Para facilitar la interpretacion y utilizacion del presente procedimiento, se
considera el dividirlo en un procedimiento de acciones correctivas y otro de
acciones preventivas. Esta modalidad permite a los usuarios distinguir la
diferencia entre los conceptos accién correctiva y accion preventiva, asi mismo

hacer mas eficaz la implementaciéon de cada concepto.
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3.1.3.9.1. Procedimiento de acciones correctivas

PROCEDIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS

Fecha de edicidn: Procedimiento No: | Pags.
Elaborado por: Revisado por:
Fecha de actualizacion: Actualizaciéon No:

Autorizado por:

¢ Obijetivo

Garantizar el establecimiento de acciones y soluciones a los problemas que
generen desviaciones de calidad, tanto en los productos como en el sistema de

gestién de la calidad.

e Alcance

Desde la identificacion de no conformidades o desviaciones de calidad en los
productos o en el sistema de calidad hasta su solucién y retroalimentacion.

e Campo de aplicacion

En el sistema de calidad implementado en el departamento de control de
calidad de Guateplast, S. A.

o Referencias

e Procedimiento para el manejo del producto no conforme. (Ver pagina 131)
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e Procedimiento de auditorias internas. (Ver pagina 89)

¢ Responsabilidades

Los inspectores del departamento de control de calidad, el representante de la

direccion y el comité de calidad.

e Actividades

¢ Los problemas en el sistema de gestion de la calidad, en las operaciones
propias de cada proceso y en los productos dentro de la empresa, pueden

ser identificadas a través de las siguientes actividades:

Verificando el manejo del producto no conforme (ver procedimiento de

producto no conforme, pagina 131).

e Realizando auditorias internas y externas (ver procedimiento de

auditorias internas, pagina 89.

¢ Revisidn de informes por parte de la gerencia.

e Reclamos de los clientes internos y externos (ver procedimiento de

producto no conforme, pagina 131).

e Observaciones del personal dentro de la planta.

e Andlisis de registros (ver procedimiento para el control de registros,

pagina 107).
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e Cuando se detecte la presencia de una desviacion de calidad identificada
por los criterios mencionados en los incisos anteriores, se debe registrar la
informacion encontrada en el registro de acciones correctivas (ver formato

en pagina 144) para su analisis y solucién.

e Para implementar las acciones correctivas se requiere realizar:

o Deteccion de la causa o causas: detectadas las causas que
originaron el problema se deben anotar en el formato registro de
acciones correctivas (ver formato en pagina 144). Las causas
potenciales pueden incluir los requisitos del cliente, las especificaciones
del producto, los métodos y procedimientos, las habilidades y
capacitacién del personal, los materiales, equipo de calibracion, etc.

e Analisis de la causa: los inspectores del departamento de control de
calidad son los responsables de resolver o notificar el problema
presentado, segun sea el caso para que el comité de calidad o el
personal del departamento de ingenieria designe al personal adecuado

para dar solucion a las desviaciones encontradas.

e Seleccion e implementacion de acciones correctivas: al tener
identificadas las causas potenciales, el comité de calidad evalua y
designa el personal necesario segun el area o departamento donde se
origind el problema para efectuar las acciones correctivas
correspondientes, realizando lo siguiente:

e Seleccionar y evaluar las acciones correctivas que tienen mas

probabilidades de eliminar el problema y prevenir su ocurrencia.
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¢ Implementar las acciones correctivas.

¢ Registrar las acciones correctivas en el formato registro de acciones

correctivas. (Ver pagina 144)

e Revisar y dar seguimiento a las acciones correctivas implementadas.

¢ Formatos

e Registro de acciones correctivas. (Ver pagina 144)

e Distribucion

Al comité de calidad, a los inspectores del departamento de control de calidad y
a los encargados del departamento de ingenieria.
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3.1.3.9.2. Procedimiento de acciones preventivas

PROCEDIMIENTO DE ACCIONES PREVENTIVAS

Fecha de edicidn: Procedimiento No: | Pags.
Elaborado por: Revisado por:
Fecha de actualizacion: Actualizaciéon No:

Autorizado por:

¢ Obijetivo
Establecer acciones preventivas para eliminar y/o prevenir riesgos de no

conformidades potenciales que puedan generar situaciones que afecten la

calidad de los procesos, productos y el sistema de calidad.

e Alcance

El procedimiento inicia desde la deteccién de posibles problemas potenciales
hasta su correccion o prevencién a fin de evitar desviaciones de calidad dentro
de la empresa.

e Campo de aplicacion

En el sistema de calidad implementado en el departamento de control de

calidad.

e Referencias

e Procedimiento de auditorias internas. (Ver pagina 89)
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¢ Responsabilidades

Los inspectores del departamento de control de calidad, el representante de la

direccion y el comité de calidad.

e Actividades

e Una vez que se detecten situaciones que puedan derivar una no
conformidad potencial que podria afectar procesos, productos o el sistema
de calidad, se debe registrar en el formato de accion preventiva (ver en
pagina 145) para determinar su procedencia y llevar acabo cualquier

accion para la prevencion, realizando lo siguiente:

e |dentificando el origen del problema que pueda causar una no
conformidad. Estos problemas pueden ser identificados por medio de la
realizacion de auditorias internas (ver procedimiento de auditorias
internas, pagina 89) y/o externas, analisis de caracteristicas vy
tendencias que presenten los procesos, productos y sistema de calidad,
al efectuar cambios en la documentacién del sistema de calidad,

verificacion y andlisis de registros, etc.
e Recolectarse la informacién que sea necesaria acerca de las posibles

desviaciones de calidad que podrian presentarse en cada uno de los

elementos en andlisis.
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Con la informacién recolectada, realizar un analisis aplicando
herramientas como graficos estadisticos, diagrama de Ishikawa,
diagrama de Pareto, etc. Que permita obtener mayor informacién y

encontrar la causa potencial desde la raiz.

Una vez determinada la causa o causas se debe evaluar el impacto que

pueda generar en el producto, procesos o el sistema de calidad.

De acuerdo con el andlisis efectuado, establecer la(s) acciones
preventivas que permitan eliminar el riesgo detectado, esta accion
debera registrarse en el formato de accién preventiva (ver en pagina
145).

En el formato de accién preventiva, se deberan anotar las actividades a
desarrollar para la causa identificada, indicando el o los responsables
de la actividad, su fecha de inicio y finalizacion.

Si la accion preventiva no es efectiva y se perciben nuevamente riesgos
potenciales en el proceso, producto o en el sistema de calidad, deben
volverse a realizar las etapas mencionadas en los incisos anteriores,
hasta que no se presenten desviaciones de calidad, dandole el

seguimiento necesario.
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e Dependiendo de las desviaciones de calidad percibidas, asi seran los
responsables, es decir que si el problema se da en el sistema de calidad,
el comité de calidad sera el responsable de evaluar y ejecutar las acciones
preventivas necesarias, y si el problema es por procesos ajenos al sistema
de calidad pero necesarios para su funcionamiento los encargados del
departamento de control de calidad deberan resolverlos o notificarlos,
dependiendo de la importancia, influencia en el producto o complejidad del
problema para que el comité de calidad asigne al personal necesario para

su resolucién y retroalimentacion.

e El formato de accion preventiva debe archivarse (ver procedimiento para
el control de registros, pagina 107) para verificar que se hizo lo indicado
después de haber pasado el problema previsto como riesgo.

e Si la(s) acciones preventivas tomadas, implican la utilizacién de recursos
muy altos, se deberan contemplar antes de emprender la accién para
asegurarse de su autorizacion y aprobacion por la direccién para contar

con los recursos necesarios.

e Formatos

e Registro de acciones preventivas. (Ver pagina 145)

e Distribucion

Al comité de calidad, a los inspectores del departamento de control de calidad y
a los encargados del departamento de ingenieria.
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3.1.3.10. Procedimiento para el control de documentos

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE

DOCUMENTOS
Fecha de edicidn: Procedimiento No: | Pags.
Elaborado por: Revisado por:
Fecha de actualizacion: Actualizaciéon No:

Autorizado por:

¢ Obijetivo

Establecer los lineamientos a seguir en el manejo de los procedimientos que
integran el sistema de gestion de calidad implementado en el departamento de

control de calidad de Guateplast, S. A.

e Alcance

Desde la elaboracién hasta la implementacibn y manejo de todos los

procedimientos que integran el sistema de gestién de la calidad.

e Campo de aplicacion

En el sistema de gestién de la calidad implementado en el departamento de

control de calidad de Guateplast, S. A.

¢ Responsabilidades

El representante de la direccidon y el comité de calidad.
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e Actividades

e Todo procedimiento debe estar estructurado de acuerdo a la figura 20,
pagina 41, cuyo encabezado hace referencia al nombre del procedimiento,
fecha de edicion, numero de identificacién del procedimiento, numero de
paginas que lo forman, nombre del autor del procedimiento, nombre de la
persona que revisa, la fecha de actualizaciébn del documento si le
corresponde, el numero de actualizacién o version si le corresponde y el

nombre de la persona que autoriza el documento

e Toda documentacién que integre el sistema de gestion de calidad debe
ser revisada y aprobada antes de su implementacién. La revision y
aprobacion debe ser por el comité de calidad y la gerencia de

operaciones.

e Toda la documentacion debe ser revisada en funcion de los hallazgos
encontrados en las auditorias internas (ver procedimiento en pagina 89)
cambios en los procesos, cambios en métodos de trabajo o cuando se

considere necesario, ya sea para su mejoramiento o eliminacion.

e Siempre que la documentacion sea revisada, y se realice algun cambio,
esta debe ser aprobada nuevamente antes de su implementacién
identificando el estado de revision (fecha y version). La identificacién debe
ser en forma correlativa a las veces que se haga; es decir, cuando se
haga la primera revisién y hallan cambios le corresponde el nimero 1,

para la segunda actualizacién el nUmero 2, y asi sucesivamente.
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Para el caso de los documentos que sean actualizados, las nuevas
versiones deben sustituir a las anteriores, las cuales seran desechadas
para evitar errores por informacién obsoleta, o bien archivados pero
identificados como obsoletos y en diferente ubicacion que la

documentacion actualizada y en uso.

Todos los documentos deben mantenerse en el lugar de uso bajo
responsabilidad de la persona o departamento para el que fue creado, con
la finalidad de asegurar su disponibilidad.

Todo procedimiento debe mantenerse legible, para asegurar la correcta
interpretacién de los lineamientos que lo conforman. Si por cualquier

razon los documentos se deterioran deben ser reemplazados.

Todos los procedimientos ademas de ser distribuidos para su utilizacion
deben estar contenidos en un manual de procedimientos (ver pagina 56),
el cual debe ser distribuido al departamento de control de calidad y al
comité de calidad los cuales lo archivaran y se aseguraran de su

funcionamiento y accesibilidad, cuando se necesite consultar.

Todos los procedimientos estan identificados con un cddigo, el cual en su
primer digito identifica a cada departamento, para el caso del segundo
digito, corresponde a cada procedimiento documentado existente. Un
tercer digito corresponde a los procedimientos que dependen de un
procedimiento principal. Para el caso del departamento de control de
calidad se toma como el niumero 1, por lo cual cada procedimiento estara

comprendido por dos digitos.
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e La administracién, manejo y archivo de documentos externos al sistema
de gestion de calidad compete al personal que los recibe, asegurarse de
que se identifican y se controla su distribucién.

e Distribucion

A los inspectores del departamento de control de calidad, a los encargados del

departamento de ingenieria y al comité de calidad.

3.1.3.11. Procedimiento para el control de registros

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE

LA REGISTROS
Fecha de edicidn: Procedimiento No: | Pags.
Elaborado por: Revisado por:
Fecha de actualizacion: Actualizacion No:

Autorizado por:

e Obijetivo

Establecer los lineamientos necesarios para identificar, almacenar y proteger
toda la informacién registrada, manteniendo la disponibilidad de ésta, en el

momento y lugar que se necesite.

e Alcance

Desde el registro de la informacién hasta el analisis y tiempo de retencién que

se especifique en el presente procedimiento.
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e Campo de aplicacion

En las actividades del departamento de control de calidad, ingenieria y comité
de calidad.

¢ Responsabilidades

Los encargados del departamento de control de calidad, ingenieria y el comité
de calidad.

o Actividades

e Todos los registros deben estar y permanecer legibles, es decir, en forma
clara de manera que se puedan entender e interpretar. Para esto se

tienen que cumplir las siguientes condiciones:

e Cada vez que se este registrando la informacién, se debe tener el
cuidado de que el formato no lleve tachones o manchas que impidan

visualizar y entender su contenido.

e Si la informacion registrada en los formatos genera dificultad en su
interpretacion, este se debe repetir, para que su contenido sea
confiable.

e Toda informacion registrada debe estar escrita con tinta, para que esta

permanezca legible el tiempo de su retencién.
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e Todo registro debe estar identificado con la informacion siguiente: (ver
figura 52)

Figura 52. Formato utilizado para registros.

Mo De Orden: I:I Mo, De Actualizacion I:I

FORMULARIO PARA EL REGISTRO DE MAUESTRAS

Turno Diaf

Maguina Mo, | Codigo Producto Color | Cavidad | Peso Ciclo Material Mo.
Mo, Moche

Como se observa en la figura 52, cada registro debe tener en su encabezado
el nombre que le corresponda, un nimero de orden que indique la secuencia de
su reproduccion y cada vez que se actualice debe contar con un numero de

actualizacién o version.

e Todos los formatos para el registro de la informacién deben ser
entregados a los encargados de los departamentos que correspondan,
para que éstos los distribuyan al personal responsable de registrar la

informacion.

e Todos los registros deben ser almacenados en el departamento que le
corresponda por la persona(s) a cargo, para que cuando se necesite
consultar o analizar la informacién contenida en ellos, esté siempre

disponible.
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e Todos los registros que sean reemplazados o que cumplan su tiempo de
retencion, deben ser desechados para evitar tener informacion obsoleta, o
bien archivados pero identificados como obsoletos y en diferente ubicacidn

que la documentacion actualizada y en uso.

e Eltiempo de retencion de los registros para su analisis es en dependencia
al tipo de informacion y al departamento al que pertenece, como se

muestra a continuacion:

e Departamento de control de calidad: este departamento maneja y

almacena la informacion registrada en:

¢ Etiqueta de control de calidad para muestras (ver pagina 137): su
tiempo de retencion es el tiempo que se almacena la muestra, la cual

se repone cada vez que se repite la produccion.

e Etiqueta de desviacion de calidad para muestras (ver pagina
137): su tiempo de retencion es el tiempo que se almacena la

muestra, la cual se repone cada vez que se repite la produccion.

e Autorizacion de desviacion en calidad (ver pagina 149): su

tiempo de retencién es de un ano.

e Formulario para el registro de muestras (ver pagina 138): su
tiempo de retencién es en dependencia a las veces que se repita la
produccién, es decir que se almacenaran los datos de tres
producciones del mismo producto y se iran reemplazando de la mas
antigua a la mas nueva, siempre manteniendo el registro de las

ultimas tres producciones.
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e Control de calidad en maquina (ver pagina 147): su tiempo de

retencion es de seis meses.

¢ Hoja de control para lotes de producciéon (ver pagina 139): su

tiempo de retencion es de seis meses.

¢ Formato de producto no conforme (ver pagina 146): su tiempo de

retencién es de un ano.

e Departamento de ingenieria. Este departamento maneja y almacena

la informacidn registrada en:

e Formulario de reclamos de calidad (ver pagina 148): la
informacion de este formato se traslada al sistema de computadora
magic y es almacenada por un afo. Los formatos deben

almacenarse por un tiempo de seis meses.

e Comité de calidad. Esta area maneja y almacena la informacion
registrada en:

¢ Plan general de auditorias internas (ver pagina 140): se deben
mantener tres registros, de los cuales cada uno sera reemplazado

cada afno del mas antiguo al mas reciente.
e Plan de auditoria (ver pagina 141): se deben mantener tres

registros, de los cuales cada uno sera reemplazado cada afo del

mas antiguo al mas reciente.
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e Formato de reunion de auditoria (ver pagina 142): se deben
mantener tres registros, de los cuales cada uno sera reemplazado

cada afno del mas antiguo al mas reciente.

e Lista de chequeo (ver pagina 142): se deben mantener tres
registros, de los cuales cada uno sera reemplazado cada afo del

mas antiguo al mas reciente.

e Informe de auditoria (ver pagina 143): se deben mantener tres
registros, de los cuales cada uno sera reemplazado cada ano del
mas antiguo al mas reciente.

e Toda la informacion obtenida como resultado de una auditoria, en el
sistema de gestion de la calidad deben ser solucionada en un tiempo

maximo de tres meses.

e Registro de acciones correctivas (ver pagina 144): su tiempo de

retencién es de un ano.

e Registro de acciones preventivas (ver pagina 145): su tiempo de

retencién es de un ano.

e Distribucion

A los inspectores del departamento de control de calidad, a los encargados del

departamento de ingenieria y al comité de calidad.
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3.1.4. Recopilacion de procedimientos existentes

El departamento de control de calidad cuenta con procedimientos de trabajo,
de los cuales se hace una recopilacion y actualizacién para poderlos integrar en
el sistema de gestion de calidad.

3.1.4.1. Procedimiento de pruebas especiales

Las pruebas especiales son una serie de procedimientos que describen las
actividades a realizar por el personal del departamento de control de calidad,
para verificar la funcionalidad del producto en cuanto a su aceptacién y
conformidad con las especificaciones establecidas.

Los procedimientos para pruebas especiales hacen referencia a las pruebas
de hermeticidad, de goteo, de caida y de torquimetro (ver figuras 4, 5, 6 y 7
capitulo 2). Estas pruebas forman parte de las actividades del departamento de
control de calidad, por lo cual deben ser actualizadas e incluidas dentro del
sistema de gestidn de la calidad.
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3.1.4.1.1. Prueba de hermeticidad

PRUEBA DE HERMETICIDAD

Fecha de edicidn: Procedimiento No: | Pags.
Elaborado por: Revisado por:
Fecha de actualizacion: Actualizaciéon No:

Autorizado por:

¢ Obijetivo

Determinar hermeticidad de tazones en condiciones de uso extremo, para

asegurar la hermeticidad del producto en condiciones de uso normal.

e Alcance

Desde el inicio de produccion hasta verificar que los tazones no presenten

fugas de agua.

e Campo de aplicacion

En el departamento de control de calidad, cada hora desde el inicio de turno de

cada inspector.

¢ Responsabilidades

Los inspectores del departamento de control de calidad
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e Actividades

e Cada hora desde el inicio del turno, el encargado de control de calidad en
turno, tomara muestras del producto, ya sea de tapa o de base segun
corresponda (segun cavidades del molde) y realizar lo siguiente:

e Dejar enfriar la muestra del producto por una hora como minimo.

¢ Introducir tres cuartas partes de agua en la base y taparla con la tapa,
agitarlo con las manos repetidas veces y de diferentes posiciones hasta
asegurarse que no presente fuga de agua en ninguna parte.

(Ver figura 53)

Figura 53. Preparacion de tazéon para realizacion de prueba de

hermeticidad.

e Una vez asegurado que no presenta fuga de agua, colocar las dos
bases conteniendo agua, boca abajo y dejarlos como minimo una hora
sobre una hoja de papel blanca, y verificar que la hoja no presente
humedad. (Ver figura 54)
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Figura 54. Prueba de hermeticidad en tazén (base 6 tapa)

<« Hoia Blanca

e Registrar resultados de aceptacion o no aceptacion de prueba cada
hora desde el inicio de produccién en la casilla de cumple prueba
especial No., de la hoja de control de calidad en maquina (ver formato

en pagina 147).
e Formatos
¢ Hoja de control de calidad en maquina. (Ver pagina 147)
e Distribucion

A los inspectores del departamento de control de calidad
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3.1.4.1.2. Prueba de goteo

PRUEBA DE GOTEO
Fecha de edicidn: Procedimiento No: | Pags.
Elaborado por: Revisado por:
Fecha de actualizacion: Actualizaciéon No:

Autorizado por:

¢ Obijetivo

Asegurar que el producto no presente fuga de agua bajo condiciones de uso

normal.

e Alcance

Desde el inicio de produccion hasta verificar que el producto no presente fugas

de agua.

e Campo de aplicacion

En el departamento de control de calidad, cada hora desde el inicio de turno de

cada inspector.

¢ Responsabilidades

Los inspectores del departamento de control de calidad
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o Actividades

e Se debe tomar una muestra de tapa pull/push (componente comprado) del
muestrario de control de calidad junto con una muestra del producto en
produccién, de los cuales aplican para esta prueba los pachones,

refresqueros y cantimploras (ver figura 55) y realizar lo siguiente:

Figura 55. Productos sometidos a prueba de goteo.

En la figura 55 se puede observar
la variedad de productos
(pachones, refresqueros y

cantimploras) que son sometidos a

prueba de goteo.

e Cada hora desde el inicio de turno, el encargado de control de calidad
en turno, tomara muestras del producto (segun cavidades del molde) y

dejar enfriar el producto por una hora como minimo.

¢ Introducir tres cuartas partes de agua en la base y tapar con tapa push-
pull. (véase figura 56)
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Figura 56. Preparacion del producto para realizar prueba de goteo.

% de Agua

e Agitarlo con las manos repetidas veces y de diferentes posiciones hasta

asegurarse que no presente fuga de agua en ninguna parte.

e Una vez asegurado que no presenta fuga de agua, colocarlo
conteniendo agua, boca abajo y dejarlo como minimo una hora sobre
una hoja de papel blanco, y verificar que la hoja no presente humedad.
(Ver figura 57)

Figura 57. Prueba de goteo en producto.

<4 Hoja Blanca

e Registrar resultados de aceptacién o no aceptaciéon de prueba cada hora
desde el inicio de produccion en la casilla de cumple prueba especial No.,
de la hoja de control de calidad en maquina (ver formato en pagina 147).

119



e Formatos

e Hoja de control de calidad en maquina. (Ver pagina 147)
e Distribucion
A los inspectores del departamento de control de calidad

3.1.4.1.3. Prueba de caida

PRUEBA DE CAIDA

Fecha de edicidn: Procedimiento No: | Pags.
Elaborado por: Revisado por:
Fecha de actualizacion: Actualizaciéon No:

Autorizado por:

¢ Obijetivo

Asegurar que la tapa no se desprenda de la base, al dejarlo caer desde una

altura de un (1) metro.

e Alcance

Desde el inicio de la produccién hasta verificar que no se desprenda la tapa de

la base.
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e Campo de aplicacion

En el departamento de control de calidad, cada hora desde el inicio de turno de

cada inspector.
¢ Responsabilidades
Los inspectores del departamento de control de calidad.
e Actividades
e (Cada hora desde el inicio del turno, el encargado de control de calidad en
turno, tomara una muestra, ya sea de sorbito base o sorbito tapa en
dependencia a lo que se le desee realizar prueba (ver figura 58) y realizar

lo siguiente:

Figura 58. Presentaciones de sorbito a realizar prueba.

En la figura 58 se puede observar
la variedad de productos (Sorbitos)
que son sometidos a prueba de

caida.
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e De muestrario de control de calidad, identificado con la fecha de la
Gltima produccién, si no se esta produciendo en ese momento, y
dependiendo a que se le desea realizar |la prueba (tapa o base) se debe
recolectar muestra del producto, en conjunto con la parte del producto
que se esté produciendo actualmente (segun cavidad del molde) y

dejarla enfriar por una hora como minimo.

e Introducir tres cuartas partes de agua en base y taparlo. (Ver figura 59)

Figura 59. Preparacion del producto para realizar prueba de caida.

3/4 de Agua.

e Dejarlo caer tres veces desde una altura de un (1) metro, sobre una
superficie sélida de concreto y verificar que no rompa o se desprenda

la tapa de la base. (Ver figura 60)

Figura 60. Prueba de caida en producto.

1 metro
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e Registrar resultado de aceptacion o no aceptacién de prueba cada hora

desde el inicio de produccion en la casilla de cumple prueba especial

No., de la hoja de control de calidad en maquina (ver formato en
pagina 147).

e Formatos

e Hoja de control de calidad en maquina. (Ver pagina 147)

e Distribucion
A los inspectores del departamento de control de calidad

3.1.4.1.4. Prueba de torquimetro

A X
Gualeplasisy PRUEBA DE TORQUIMETRO
Fecha de edicidn: Procedimiento No: | Pags.
Elaborado por: Revisado por:
Fecha de actualizacidn: Actualizacion No:
Autorizado por:

¢ Obijetivo

Establecer un criterio general de presion de enroscado en los productos.

e Alcance

Desde la produccién del producto hasta verificar que no se sobe la tapa de la
base en los productos en condiciones de uso normal.

123



e Campo de aplicacion

En el departamento de control de calidad, cada hora desde el inicio de turno de
cada inspector.

¢ Responsabilidades

Los inspectores de calidad.

o Actividades

e Se debe tomar una muestra de tapa pull/push (componente comprado) o
dependiendo a que se le desea realizar la prueba (tapa o base) del
muestrario de control de calidad junto con una muestra del producto en
produccién (segun cavidad del molde) y dejar enfriar como minimo una
hora y realizar lo siguiente: (productos sujetos a esta prueba, véase
figura 61)

Figura 61. Productos sometidos a prueba de torquimetro (pachones,
cantimploras y sorbitos)

En la figura 61 se identifican las lineas

de productos que son sujetos a la

prueba de torquimetro.
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e Colocar tapa en producto a realizar prueba.

e Calibrar torquimetro segun el producto a realizar prueba.

e Para pachones y cantimploras calibrar torquimetro a 110 Kg.*m/s?

e Para sorbito calibrar torquimetro a 310 Kg.*m/s? y para sorbito PVC
calibrar a 265 Kg.*m/s?

e Colocar adaptador de torquimetro adecuado al producto a realizar prueba.
(Ver figura 62)

Figura 62. Torquimetro y adaptador utilizado para realizar prueba.

e Girar el torquimetro en el sentido de las agujas del reloj hasta escuchar un
“clic’. Si no se escucha “clic” quiere decir que la tapa se soba. (Ver
figura 63)
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Figura 63. Prueba de torquimetro en producto.

Realizacion de prueba de torquimetro
(producto sorbito) por el inspector en
turno del departamento de control de

calidad.

e Registrar resultados de aceptacion o no aceptacién de prueba cada hora
desde el inicio de produccion en la casilla de cumple prueba especial No.,
de la hoja de control de calidad en maquina.

e Formatos
e Hoja de control de calidad en maquina. (Ver pagina 147)

e Distribucion

A los inspectores del departamento de control de calidad
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3.1.4.2. Procedimiento de control de calidad en maquina

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD EN

MAQUINA
Fecha de edicidn: Procedimiento No: | Pags.
Elaborado por: Revisado por:
Fecha de actualizacion: Actualizacion No:

Autorizado por:

e Obijetivo

Establecer los lineamientos a seguir en las inspecciones de rutina realizadas

por los inspectores de calidad durante la producciéon de los productos.

e Alcance

Desde que inicia la produccién del producto hasta finalizar todas las

operaciones realizadas en la estacion de trabajo.

e Campo de aplicacion

En el la estacién de trabajo y en las inspecciones realizadas por los encargados

del departamento de control de calidad.
¢ Referencias
e Procedimiento para la definicibn de caracteristicas de calidad. (Ver

pagina 66)
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e Procedimiento para pruebas especiales (hermeticidad, goteo, caida y
torquimetro). Ver paginas 114, 117,120y 123.

¢ Instrucciones de trabajo. (Ver pagina 153)

e Lista de produccién. (Ver pagina 152)

¢ Instructivo ilustrativo de desviaciones de calidad. (Ver pagina 150)

¢ Responsabilidades

Los inspectores del departamento de control de calidad, el gerente de

produccién y los encargados del departamento de ingenieria.

e Actividades

e En cada turno de trabajo el encargado de control de calidad en turno
debera efectuar recorridos por cada estacion de trabajo y realizar lo

siguiente:

e Verificar la aceptacién del producto en cuanto a la calidad del mismo en
cada inicio de produccién o cambio de color. (ver procedimiento para la

definicién de caracteristicas de calidad, pagina 66)
e Tomar una muestra del producto en produccién y colocarla en forma

visible en cada estacién de trabajo, para que el personal operativo

tengan un patrén estandar sobre la aceptacion del producto.
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e Realizar un recorrido cada hora, en cada maquina en produccién y
verificar la calidad del producto tomando muestras al azar de la
produccidn, calificando lo siguiente.

e Verificar la aceptacion de las caracteristicas de calidad del producto,
como por ejemplo que la tonalidad de color del producto sea igual a
la muestra (ver procedimiento para la definicion de caracteristicas de
calidad, pagina 66)

e Verificar el peso de los productos y anotarlos el formato de control de
calidad en maquina. Para el caso de los productos de moldeo por
inyeccién se deberan pesar cada inicio de produccién y los productos
de moldeo por soplado cada hora desde el inicio de turno tomando
referencia con el estdndar indicado en la lista de produccion
(informacién  obtenida del sistema de computadora magic de la

empresa, ver formato en pagina 152).

e Verificar el cumplimiento con las instrucciones de trabajo en cada

estacion de trabajo.

e Realizar las pruebas que correspondan (prueba de hermeticidad, goteo,
caida y torquimetro, paginas 114, 117, 120 y 123, capitulo 3) segun el
producto en produccién, las cuales estan indicadas en las instrucciones

de trabajo, por producto y por maquina (ver formato en pagina 153).
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e Anotar la informacién obtenida del recorrido por cada estaciéon de
trabajo, como lo son las caracteristicas del producto, la identificacion
que le corresponda, cumplimiento de la planificacion de produccion y
realizacion de pruebas en el producto segun se indica en el formato de

control de calidad en maquina. (Ver formato en pagina 147)

¢ Formatos

e Hoja de control de calidad en maquina. (Ver pagina 147)

e Distribucion

A los inspectores de calidad, al gerente de produccién y a los encargados del

departamento de ingenieria.

3.1.4.3. Procedimiento para manejo de reclamos

En las actividades de actualizacién de la documentacidén existente en la
empresa, se realizaron modificaciones para acoplarlas al sistema de gestion de
calidad. Como parte de este proceso se actualizé el procedimiento para manejo
de reclamos ajustandolo a un procedimiento para el manejo de producto no
conforme, basandose en los lineamientos de la norma ISO 9001 versién 2000.
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3.1.4.3.1. Procedimiento para el manejo del producto no

conforme

PROCEDIMIENTO PARA MANEJO DEL PRODUCTO

NO CONFORME
Fecha de edicion: Procedimiento No: | Pags.
Elaborado por: Revisado por:
Fecha de actualizacion: Actualizacion No:

Autorizado por:

¢ Obijetivo

Establecer los lineamientos a seguir para llevar un control y solucién de los
productos que presenten desviaciones de calidad una vez despachados de
fabrica, y que por algun motivo no se pudo detectar en la linea de produccién o

al final de la produccion.

e Alcance

Desde que se detecta la no conformidad en el producto hasta el rastreo,

identificacion y solucién del problema.

e Campo de aplicacion

En cualquier actividad de area o departamento que halla incidido en una

desviacion de calidad en los productos.
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o Referencias

e Procedimiento de acciones correctivas. (Ver pagina 96)

¢ Responsabilidades

Los encargados del departamento de ingenieria y control de calidad.

o Actividades

¢ Producto con algun defecto o problema

e Cuando el articulo o componente presenta algun problema o algin
defecto que no se logr6 detectar en fabrica. El problema puede
originarse por algun paso operativo que no se haya cumplido, por
ejemplo reportar mal un color dentro de cajas, o producto que deberia
llevar esticker y no lo llevaba. EIl defecto se da cuando el articulo o
componente presenta una anomalia que no fue autorizada en fabrica, y

no se detect6 por control de calidad.

e Cuando suceda el caso del inciso anterior, el encargado del lugar donde
se detecto el problema, debe identificar el producto defectuoso con el
formulario de producto no conforme (ver formato en pagina 146) para

prevenir su uso no intencional y darle la solucién que le corresponda.
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e Reclamo escrito

e Cuando ocurra alguno de los dos casos mencionados, ya sea en
bodega de producto terminado o bodega pradera, entonces se procede
a reclamar el problema o defecto. Esto se hace por medio de un

formulario de reclamos (ver formato en pagina 148).

¢ Envio de reclamo al departamento de ingenieria

e El reclamo que procede de bodega producto terminado o bodega
pradera, es enviado a ingenieria, donde es procesado en el momento
que se recibe el mismo. Para que esto sea mas efectivo es mas
conveniente enviar el reclamo con la muestra para determinar con

mayor exactitud el origen del mismo.

¢ Analisis de reclamo

e Se analiza el origen del reclamo investigando en todos los
departamentos involucrados para encontrar el origen del problema o
defecto, y la solucidn definitiva al mismo, para que no vuelva a ocurrir el
mismo problema que se reclama. Esta investigacion esta a cargo del
departamento de ingenieria el cual por medio del formulario escrito por
la parte reclamante, toma acciones correctivas (ver procedimiento de

acciones correctivas, pagina 96)
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e Si se da el caso en el cual el producto defectuoso que se detecte
puede ser corregido, éste se enviara nuevamente a produccion para
que se arme una linea de reparaciéon de producto, y luego se le haran
las pruebas de calidad establecidas (ver procedimiento de pruebas
especiales, paginas 114, 117, 120 y 123) para este producto, para

poder liberarlo.

¢ Responsable de solucion de reclamo

e Detectada la causa que origin6 el reclamo se asigna un responsable, el

cual esta involucrado directamente con la solucién al reclamo.

¢ Retroalimentacion de reclamos a control de calidad

e El departamento de control de calidad es retroalimentado de todos los
reclamos que provengan de bodega producto terminado y de bodega
pradera, para que estén pendientes para que cuando se vuelva a
producir el producto, no presente el mismo defecto que origind el
reclamo. Esta retroalimentacion se hace de forma escrita mediante un
resumen de los reclamos que estan pendientes y los cerrados,
proporcionados por ingenieria. Asimismo se retroalimenta la
informacién cuando asi lo requiere a través de advertencias de calidad
que se introducen en el programa magic, o se especifican en el

instructivo ilustrativo de desviaciones de calidad.
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¢ Retroalimentacion de reclamos a bodega de producto terminado y a
bodega pradera

e Cuando se origina un reclamo, la comunicaciéon entre la parte que
reclama e ingenieria, es constante, para lograr reconocer todos
aquellos aspectos que puedan ayudar a solucionar de una mejor forma
el reclamo. Adicional a esa retroalimentacion verbal, se procede a
elaborar un informe mensual donde se detalla por escrito la solucién de
los reclamos y los pendientes de resolver.

e Cierre de reclamo

e Para cerrar un reclamo independientemente de la causa que lo haya
originado, es necesario que se vuelva a producir, 0 se corrija todo el
producto con problema.

e El reclamo es cerrado por el departamento de ingenieria el cual es el
encargado de analizar el comportamiento del producto reclamado, y
dependiendo de la causa y solucién del reclamo, es cerrado solamente
si se puede garantizar que el producto no puede presentar el mismo
problema, y hasta que haya vuelto a producir de nuevo y no presente el
mismo problema.

e Formatos

e Formulario de producto no conforme. (Ver pagina 146)

e Formulario de reclamos de calidad. (Ver pagina 148)
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e Distribucion

A los encargados de bodega producto terminado, bodega pradera, ingenieria y
control de calidad.

3.1.5. Registros

Los registros como parte fundamental del sistema de gestién de la calidad,
son una serie de documentos utilizados para almacenar la informacién obtenida
como resultado de las actividades de los procesos y operaciones del
departamento de control de calidad.

Toda la informacion registrada brinda el panorama general del seguimiento
de la documentacién del sistema de calidad, la informacién necesaria para el
andlisis y comportamiento de los procesos del departamento de control de
calidad y puede ayudar a anticipar desviaciones de calidad, con lo cual se
pueden implementar acciones correctivas o preventivas segun se de el caso,

retroalimentando y aumentando la eficacia del sistema de calidad.

3.1.5.1. Formatos para la anotacion de las condiciones de
fabricacion del producto

Estos formatos permiten identificar al producto y sus condiciones de

fabricacion a través de las diferentes producciones, incluso cuando se ha

autorizado a trabajar con cierta desviacion de calidad.
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3.1.5.1.1. Etiqueta de control de calidad para muestras

En ésta se registran las condiciones mas relevantes que afectan al

componen ente en su produccion.

ek MUESTRA ek
CONTROL DE CALIDAD
Fecha:
Maquina No.
Codigo:

Producto:

Cav:

Color:
Peso(gr.): Ciclo:
Material No.

3.1.5.1.2. Etiqueta de desviacion de calidad para muestras

En ésta se registra la informaciéon que haga referencia a la desviacion de

calidad presentada y su autorizacion.

#+  MUESTRA ik
DESVIACION DE CALIDAD
Fecha:
Codigo:
Producto:

Color:
Pedido No.
Autorizacion No.
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3.1.5.2. Formato para el registro de muestras

Este formato se utiliza para la anotacién de los datos de la etiqueta de
control de calidad para muestras, con fines de registro.

No. De Orden: I:l No. De Actualizacion: I:l
Py

Guaepasis FORMULARIO PARA EL REGISTRO DE MUESTRAS

Fecha T:"ZO Ngi:ar:e Méﬁ:ina Cadigo | Producto | Color | Cantidad | Peso | Ciclo Ma':i':ial

3.1.5.3. Formato para el registro de la informacién del muestreo
estadistico

Este formato permite registrar toda la informacion resultante de la inspeccién
final realizada antes del despacho de los productos reunidos en lotes.
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3.1.5.3.1. En lotes de produccion antes de su despacho

Este formato es utilizado para registrar la informacion referente al muestreo
de aceptaciéon de un lote de productos antes de su despacho, asi como para la

identificacion de la no conformidad del mismo.

Mo, Order l:l Mo. Actualizacion |:|
(ﬁ HOJA DE CONTROL DE LOTES DE PRODUCCION
Fecha: Turno: ‘ DiafMoche: Inspectar:
Codigo Lugar de Productos Desviaciones
AT O ey despacha LTSI en el lote encontradas

3.1.5.4. Formato para la elaboraciéon de planes de calidad

Este formato permite realizar la planeacién de la implementacién del sistema
de gestién de la calidad, asi como de los avances y el comportamiento de las

etapas de implementaciéon a modo de informes.

Mo, COrdern |:| Mo Actuabzacidn |:|

iﬁ. PLANES DE CALIDAD

Fechea dbe Fecha de FPod e ntaje
Bl fanalizacidn | e avances

Proce ket o [ 5 FVVEY Hotas
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3.1.5.5. Formato para la realizacion de auditorias internas

Para la realizacién de auditorias internas se hace necesaria la creacién de
una serie de formatos con los cuales se puede llevar a cabo la planeacion,
realizacion y reuniones para la concordancia de las auditorias, comprobaciones
de la implementacion y los informes sobre los resultados. Estos formatos son

los siguientes:

3.1.5.5.1. Formato para la realizacion del plan general de

auditorias internas

Este formato permite especificar el plan y programa general de auditorias

internas en la empresa.

Mo, Orden: :l Mo. Actualizacidn: I:I

r& PLAN GENERAL DE AUDITORIAS INTERNAS

PROGRAMA ANUAL DE AUDNTORIAS INTERNAS

Programa de auditorias intemas para el afio:
Referencia
Horma IS0
9001:2000

Elementos del sistema de

calidad a ser auditados Ene Feh Mar Abr May Jun Jul | Ago | Sep Oct How Dic

3.1.5.5.2. Formato para la realizacion del plan de auditoria

Este formato especifica los criterios de auditoria programados a realizar
segun el plan general de auditorias.
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¢ Plan de auditoria interna

No. De Orden|:| No. De Actualizacion[ ]

PLAN DE AUDITARIA INTERNA

Proceso/area No. De auditoria
Auditor(es) Norma a aplicar
Fecha: Nombre del auditado
Hora: Puesto del auditado

Objetivo de la auditoria:

Alcance de la auditoria:

Criterios de auditoria:

Programa de auditoria Dia Hora

Reunién inicial

Presentar equipo de auditoria a auditados
Reunién del equipo auditor

Reunién de auditores con auditados
Presentacién de conclusiones por auditores
Informe de auditaria

Direccién Representante de la direccién
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3.1.5.5.3. Formato para el registro de las reuniones de auditoria

Este formato es utilizado para el registro de las reuniones realizadas en el
desarrollo de la implementacién del programa de auditorias internas.

Mo. Orden: I:I Mo. Actualizacidn I:I
& REUNION DE AUDITORIA
N [ Reunién: |
[ Fecha: |
Personal auditado Personalauditor
Nombre Puesto Departamento Fima Nombre Fimma
3.1.5.5.4. Formato para la realizacion de auditorias internas

Formato utilizado para el registro de los hallazgos encontrados en la

realizacion de la auditoria interna.

Mo, Orden: I:l Mo. Actualizacidn: l:l

& LISTA DE CHEQUEO PARA AUDITORIAS INTERNAS

CUMPLE

CAPITULOS DE LA
NORMA ISO.9001:2000 ASPECTO A EWALUAR s1 NO HALLAZGO

Nombre y firma de auditor Responsable de auditoria
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3.1.5.5.5. Formato para la realizaciéon del informe de auditoria

Formato utilizado para registrar el resumen de los resultados obtenidos en la

auditoria interna.

No. De Orden: I:' No. De actualizacion: I:'
4 * N
Gualplasis INFORME DE AUDITORIA

Lista de chequeo

No. De auditoria numero

Norma a aplicar

Fecha

Objetivo de la auditoria

Alcance de la auditoria

Procesos o areas auditadas

Grupo auditor

Grupo auditado

Observaciones

Resumen de no conformidades

Capitulo de la norma 1SO 9001:2000 No conformidad

Conclusiones de auditoria

Nombre y firma de auditor Nombre y firma de lider auditor
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3.1.5.6. Formato para el registro de acciones correctivas

Formato utilizado para el registro de la informacion referente a causas y

soluciones de desviaciones de calidad presentadas.

Mo. Actualizacitn: |:| No. Orden: |:|

m REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS

Area en gque ze detecta:
! Origen Causa

Fecha de deteccidn:

Nombre ¥ cargo de perzona gque detecta:

Descripeion de la no conformidad

Detalle:

Acciones correctivas

Accidn propuesta:

Fecha presentacion plan de accidn:
Seguimiento de la accidn:
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3.1.5.7. Formato para el registro de acciones preventivas

Formato utilizado para el registro de la informacién referente al riesgo

percibido sobre causas y soluciones de desviaciones de calidad en la empresa.

No. Actualizacidn: |:| No. Orden: |:|

m REGISTRO DE ACCIONES PREVENTIVAS

Ares en gque e detecta:
Origen Causas y efectos potenciales

Fecha de deteccidn:

Nomhbre ¥ cargo de perzona gque detecta:

Descripeion del problema

Detalle:

Acciones preventivas

Accidn propussta:

Fecha de inicio plan de accidn: Fecha de finalizacidn plan de accidn:

Eegponeable d= accidn preventiva:

Seguimiento de la accidn:
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3.1.5.8. Formulario de producto no conforme

Formato de identificacién de productos 6 lotes de productos, que no cumplen
con las especificaciones de calidad establecidas.

Mo, Qrden I:I Mo. Actualizacién I:I

-
ﬁ”a' "u FORMOLARIO DE FPRODTCTO FO CORNFORME

Inspector:
Fecha Tumao DiaMoche
Lugar de despacho:
Cadigo Producto Calor Proveedor
Defectos encontrados Datos de inspeccion

Total da productos:

Cantidad revisada:

Cantidad de defectunsos:

Parcentaje defectuosos:

Bociones 3 seguir

1)
2)
3
4)

3.2 Recopilacidén de registros (formatos) existentes

Siendo los formatos un tipo de documento especial para controlar, analizar y
retroalimentar las actividades, procesos y el sistema de calidad de la empresa,
se procede a recopilar los existentes para adaptarlos al sistema de gestion de la
calidad del departamento de control de calidad de Guateplast, S. A.
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3.2.1. Formato para el control de calidad en maquina

Formato utilizado por los controles de calidad en la inspeccion de rutina, o
sea la inspeccién realizada cada hora en estacién de trabajo, con la finalidad de
registrar la conformidad o no conformidad de los productos con las
caracteristicas de calidad establecidas.

No. De actualizacién: [ | No.Deorden: [ |
sy CONTROL DE CALIDAD EN MAQUINA # El
FECHA ITURNO No. |NOMBRE DE CONTROL DE CALIDAD:
NOMBRE DE COMPONENTE: |CODIGO DE COMPONENTE:
INSTRUCCIONES: LLENE LAS CASILLAS CON LA INFORMACION REUERIDA, EN LAS CASILLAS, CON UNA "X" [HOJA No. DE
HORA | HORA | HORA | HORA | HORA | HORA | HORA | HORA | HORA | HORA | HORA | HORA

FACTOR INSPECCIONADO

COLOR Sl NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO
‘2 TONALIDAD CORRECTA | SI NO| SI NO| SI NO|[ SI NO| SI NOf SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO] SI NO| SI NO
(,-: FLASH ACEPTABLE SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO
L
E APARIENCIA CORRECTA | SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO] SI NO| SI NO| SI NO
E EMPAQUE CORRECTO Sl NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO
5 AJUSTE CORRECTO SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO
o

PESO EN GRS.
; CODIGO UPC CORRECTO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO[ SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO
o
<
E STICKER CORRECTO Sl NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO
=
=
“é ETIQUETA DE TURNO SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO

ARRANQUE DE MAQUINA | SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO|SI NO| SI NO| SI NO| SI NO
w  [CAMBIO
:oCOLOR/MATERIAL Sl NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO
~9§DERUTINA SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO
o
,EEEQUIPOCOMPLETO SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO
@ [comPLmENTO CON

INSTRUCCIONES DE Sl NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO

TRABAJO

CUMPLE PRUEBA ESPECIALNo. [ SI NO| SI NO| SI NO [ SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO|] SI NO| SI NO | SI NO
CUMPLE PRUEBA ESPECIALNo. | SI NO| SI NO| SI NO [ SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO | SI NO

CUMPLE PRUEBA ESPECIALNo. | SI NO| SI NO| SI NO [ SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO| SI NO | SI NO
OBSERVACIONES:

NOTA: VER NUMERO DE PRUEBA ESPECIAL EN HOJA DE INSTRUCCIONES DE TRABAJO
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3.2.2. Formulario para reclamos de calidad

Formato utilizado para describir y dar reclamo las desviaciones de calidad
encontradas ya sea en bodega de ensamble o0 bodega de producto terminado,
con el fin de darle solucion a las diferentes causas.

FORMULARIO DE RECLAMOS DE CALIDAD

FECHA DE RECLAMO

I ACTUALIZACION No. I I | | | | RECLAMO Mo,
| Dia | Mes | Ao |

I. Datos de Producto Reclarmado:

ARTICIILD COMPOMENTE
i [Sfs]s]lce] | i PRODLICTO i i COLOR i
Il. Informe de Reclamo:
PERSOMA QUE REFPORTA RECLARMO DEFARTAMERTO
[CAMTIDAD REVISADA]| [CANTIDAD DEFECTUOSA| [ PORCEMTAJE | [TURMO Me.| [ CAVIDAD |

kotivos de Reclamo: (Problerma Presentadao, Defectos, etc)
1

2
=
4

. Froducto Revisado en: |

PREADERA | ErSAMBLES

[ VENTAS |

FEDIDO DE ENSAMELE
| ALMACER | MNo.

OTROS |

Para Uso Exclusivo de Ingenieria

V. Causas que originaron Reclamo
1

=2
3
4

V. Acciones a Seguir

RESPOMNSABLE ACCIORNES ESTADD FECH.2

WM =

FECHA DE CIERRE DE RECLAMO

| Dia | Mes | Ao |
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3.3 Actualizacion de registros (formatos) existentes

Para poder acoplar de mejor manera los formatos existentes a la nueva
documentacion, la cual estd basada en el cumplimiento de los requisitos de la
norma ISO 9001 version 2000, se realizan ciertas modificaciones a los registros,
para hacer mas facil interpretacién y registro de la informacién, al personal de
control de calidad.

3.3.1 Formato de autorizacion de desviacion en calidad
Este formato es utilizado para especificar cualquier desviacién de calidad

presentada, con el fin de dar legalidad a la autorizacién de su produccion y al
mismo tiempo respalda a los inspectores de calidad de tal desviacién.

No. De Orden: |:| No. De actualizacion: |:|

AUTORIZACION DE DESVIACION EN CALIDAD

Numero de pedido:|

PRODUCTO

COMPONENTE
Nombre: | |

Codigo: | | color: | |
DE ARTICULO
Nombre: | |
Codigo: [ |

CONTROL DE CALIDAD

Nombre del inspector: | |

Maquina: |:| Turno: |:|C<‘)digodeinspector: |:|

DETALLE DE VARIACIONES DE ESPECIFRICACION

Tonalidad: :l Flash: |:| Apariencia: :l Peso: :ll

OPBSERVACIONES

Persona que autoriza: |
Fecha: |

Firma de autorizacion
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3.4 Instructivos de trabajo

Los instructivos de trabajo son una herramienta de gran importancia,
principalmente en las estaciones de trabajo, ya que ayudan a que los
operadores visualicen de una mejor manera las actividades operativas a

realizar.

3.4.1 Instructivo sobre las desviaciones de calidad mas frecuentes

en la empresa

Este instructivo permite presentar en forma visual las desviaciones de
calidad que se dan con mayor frecuencia en la empresa, para que el personal
operativo las identifique y contribuya en la calidad de los productos.

Prodochto: Sorbito perrito
Codigo: 0000

DESVIACIOHES DE CALIDAD

Defecto

Mlal bearreraaco

Aidrextencia

Werificar que el producto 1o esté armagads, sin materialadentio, sin rallas
en la sigoerficie, sin agpackones, sin pumtos nesgros ¥ ogue esté barrerado
correctarmernde .
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3.5 Recopilacién de instructivos existentes

Como se menciond anteriormente, para la creacion del sistema de gestion
de la calidad se necesita tomar en cuenta la documentacion existente para

acoplarla, como es el caso de los instructivos de trabajo.

3.5.1 Listado de datos de produccién

Este listado es impreso directamente del sistema de computadora magic
cuando se da la orden de produccidén, y es entregado al departamento de
control de calidad como instruccién para la inspeccién. En este listado se indica
la cantidad a producir, color, codigo del producto y su peso estandar. Esta
informacion se resume en la lista de produccién (ver formato en pagina 152)

colocada en la estacion de trabajo.
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3.5.2 Lista de produccion

Este instructivo se imprime directamente del sistema magic, el cual es el
software que maneja la empresa. Los datos que aparecen en este instructivo

permite que al personal operativo le sea facilitada la informacién de produccion.

GUATEPLAST LISTA DE PRODUCCION FECHA
COMPONENTE: LBIC. MOLDE:

CLASE MALCE MALCL PREF.

FEDIDC DE PROD: FEDIDD ASOCIADC P/EMSAM
FEDIDD CLNT: FEDIDD ASCOCIADD F/ENSAMELE

# |CLR | DESCR. DE COLOR | ¥YAPROD. | FALTA PROD. |REQUERIDO | PROD. FIN.

HORAS RQl. # TURNOS TOTAL

MATERIAL:

OPCIONES PARA MATERIAL:

ClCLO: RANGO:

CICLOS PAHORA CICLOS PATURMO:
CAVDTUND:

= RANGO!

NOTAS
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3.5.3 Instructivo de operaciones de trabajo

Este instructivo indica la secuencia de operaciones a realizar en las
operaciones de trabajo. Por medio de este instructivo e dan a conocer
advertencias de calidad, las cuales indican los cuidados a determinados
productos para evitar desviaciones de calidad que no visibles de forma
inmediata, ademas como apoyo a los inspectores de calidad se especifican las
pruebas a que deben ser sometidos los productos en produccion, asi como
imagenes de la secuencia de operaciones del producto.

INSTRUCTIVOG DE OPERACIONES DE TRABAJO

.Eﬂﬂlfph‘m INSTRUCCIONES DE TRABAJO

[CODIGD: | COMPOMEMNTE:

INSTRUCCIONES

ADVERTEMNCIAS DE CALIDAD

FPRUEBAS ESPECIALES DE CALIDAD

IMAGENES
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3.6 Costos asociados

Para el desarrollo, mejoramiento y manutencion de la implementacion del
sistema de gestion de la calidad se considera el crear un comité de calidad, a
cargo de un representante que es nombrado a discrecién de la gerencia de
operaciones. Este comité de calidad se debe integrar con personal de la
organizacion, el cual debe funcionar como apoyo para la solucién de problemas
que tengan que ver directamente con el sistema de gestion de la calidad
implementado en el departamento de control de calidad de la empresa.

Para que este comité de calidad funcione es necesario que la organizacién
le proporcione el tiempo disponible para cumplir con dicha funcién, el cual
puede ser tomado como tiempo extra, lo que significa un costo para la empresa.
La creacidn del comité de calidad permitira a la empresa mejorar el sistema de
calidad y ampliarlo en todos los sistemas productivos de la organizacion con
fines de certificacion, asi como la creacién o contratacién de un equipo auditor

que verifique la implementacion del sistema de calidad.

El personal idéneo para estas actividades es el departamento de ingenieria,
ya que estos estan a cargo de actividades relacionadas con la coordinacién de
proyectos y estan involucrados en distintas areas y departamentos de la

empresa.
3.6.1 Mantenimiento del sistema de gestion de calidad
Como se mencion6 anteriormente la creacidén del comité de calidad implica

una serie de costos para la empresa, los cuales se resumen a continuacion.
(Ver figura 64)
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Figura 64. Calculo estimado de costos (presentado en quetzales
considerando el tipo de cambio en Q.7.754 por dodlar) para la
manutencion de la implementacion del sistema de gestion de
la calidad en
Guateplast, S. A.

el departamento de control de calidad de

CALCULO DE COSTOS PARA LA MANUTENCION DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
Comité de calidad Costos (Quetzales)
Mo. De personas a Cargos del _
N g Tiempo :
utilizar en el comité personal en el _ Unidad Total al mes
. . ) Necesario horas)
de calidad comite de calidad
Fepresentante de|Dos hora a la
_ . 09375 . 750.00
la direccion SEMana
Fepresentante del| Dos hora a la
Tres (3) personas n ] 2 A375 1. 320.00
cormité de calidad | semana
Fepresentante del| Dos hora a la
w _ 4375 . 35000
cormité de calidad | semana
Total Q.18125 Q. 1450.00

3.6.2 Equipo de proteccion personal

Como parte de la implementacion del sistema de gestibn de calidad y
haciendo énfasis en los requisitos de la Norma ISO 9001 versién 2000
especificamente en el capitulo “6.4 Ambiente de trabajo, la organizaciéon debe
determinar y gestionar el ambiente de trabajo necesario para lograr la
conformidad con los requisitos del producto.” En este punto como parte de la
fase de investigacion se realiza un estudio sobre la seguridad industrial en la
planta de produccién de la empresa, determinando el equipo de proteccion
personal a utilizar. Este equipo es el siguiente:
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Proteccién auditiva

Proteccién ocular

Proteccion respiratoria

Proteccion para las manos

En la figura 65 (pagina 157) se muestra la clasificacion recomendada del
equipo de proteccién personal a utilizar. Para que el equipo de proteccion
personal funcione en forma 6ptima es necesario atender las recomendaciones

de mantenimiento y renovacién mostrados en la figura 66 (pagina 158).

! Secretaria central ISO. Sistemas de gestion de calidad - Requisitos. (Ginebra, Suiza:
Editorial AENOR, 2000) p. 25
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Figura 65. Clasificacion del equipo de proteccion personal a utilizar en la

fabrica de producciéon de Guateplast, S. A.

Equipo de Tipo de
B B Uso Recomendados
proteccion proteccion
Tapones - Planta de Tapones con cordan
N Auditiva y g
reutilizables produccion (reduccion de 25 dB)
Tapones - Yisitas en planta Tapones con cordan
Auditiva N 3§
desechables de produccion (reduccion de 33 dB)
_ - _ Orejeras con diadema
Orejeras Auditiva Molinos .
(reduccion de 25 dB)
Lentes para polvos y
Lentes de _ )
_ Ocular Molinos particulas
sequridad .
rultidireccionales
Yisitas y personal Respirador para
Mascarillas de de la ermpresa particulas (proteccion
Respiratoria ,
papel (Planta de de pariculas con
produccion) wvalvlla de exhalacian)
Mascarillas con . _ Departamento de Mascarillas de
, Respiratoria , , , ,
filtros peines y malinos respirador con filros
Guantes de cuerdlons
Guantes hanos Macarronear
con doble palma
Operaciones en Guantes de hilo
Guantes hanos

maguina

industrial
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Figura 66. Plan de mantenimiento y renovacion del equipo de proteccién

personal a utilizar en Guateplast, S. A.

) . Tipo de .
Equipo de proteccion . Uso Renovacion
proteccion
Tapones reutilizables
. . " _, Cada cuatro
con cordony nivel de Auditiva Planta de produccion
Meses
reduccion de 25 dB
Tapones desechables o
, _ - Yisitas v personal de
con cordony nivel de ALditiva Cadaturno
g la empresa
reduccion de 53 dB
Qrejeras con diaderma de N _ Cuando se
. Alditiva Molinos )
reduccion de 25 db danen
Cuando se
Lentes de seguridad Qcular Molinos .
danen
Yisitas y personal de
Mascarillas de papel Respiratoria | 12 empresa (planta de | Cada semana
produccion)
_ _ _ _ Departamento de
Filtros de mascarillas Respiratoria . _ Cadames
peines v molinos
Macarroneary
_ Cundo se
Guantes Manos Operaciones en ]
danen

macuina

Para la adquisicion, renovacién y mantenimiento del equipo de proteccion

personal, se efectia un céalculo de costos tanto del valor inicial como del costo

por ano. La figura 67 muestra los costos referidos a la adquisicién.
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Figura 67. Calculo estimado de costos (presentado en quetzales

considerando el tipo de cambio en Q.7.754 por dodlar) para la

y mantenimiento del equipo de proteccion

adquisicion

de

la planta de produccion

utilizar en

a

personal

Guateplast, S. A.
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4.IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

La fase de implementacién del sistema de gestién de la calidad en el
departamento de control de calidad de la empresa Guateplast, S. A., se llevé a
cabo mediante la realizacién de una serie de actividades de seguimiento e

interaccién con el personal de la organizacion.

Cada documento antes de su implementacién definitiva se puso a prueba,
para que el personal del departamento de control de calidad se familiarizara con
los lineamientos descritos en ellos y al mismo tiempo detectar algun problema
en cuanto a las actividades que en estos se enmarcan y poderlos adecuar. La
direccion de operaciones y el departamento de ingenieria validaron la
documentacion para verificar que las actividades enmarcadas en cada

procedimiento fueran adecuadas al propdsito de la organizacion.

Una vez verificada y establecida la adecuacion de la documentacién se
procedieron a implementar formalmente, para lo cual se programé en el formato
planes de calidad (ver formato en péagina 139, capitulo 3) la fecha de inicio y
finalizacién. Este formato ademas de detallar lo antes mencionado, genera un
panorama sobre los avances y la etapa actual de implementacion, que a la vez
permite informar y reportar a la gerencia el estado del sistema de gestién de la
calidad.
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4.1. Formulaciéon e implementacion de planes de calidad

Los planes de calidad como se mencioné anteriormente detallan la
informacién de los avances de implementacion del sistema de gestion de la
calidad en el departamento de control de calidad de Guateplast, S. A.,
funcionan como calendario de actividades en donde se especifican las fechas
estimadas de implementacion de cada procedimiento.

La etapa de implementacién se realiz6 llevando a cavo una serie de
actividades personalizadas con los inspectores de calidad para verificar la
adecuacion y funcionamiento de las actividades descritas en los procedimientos
de trabajo. Entre estas actividades, se procede a explicar cada actividad de los
procedimientos, ademas se publica un listado para hacer referencia al manual

de procedimientos. Ver figura 68

Figura 68. Publicacion de los procedimientos de trabajo.
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Como se observa en la figura 68, se publica el listado de procedimientos en
el area de pruebas del departamento de control de calidad, para que los
inspectores de calidad en cada produccidon tengan referencia de los
procedimientos a utilizar y poderse guiar con el manual de procedimientos,
sobre las actividades de calidad.

Otra de las actividades de implementacién, fue la verificacién de que se
realizaran las actividades de registro de informacion para su posterior analisis.
Como se observa en la figura 69, se procedié a ordenar el muestrario de
productos e identificarlos con la informacién que les corresponde segun el
procedimiento para la obtencién de muestras de produccion (ver procedimiento
en pagina 58, capitulo 3)

Figura 69. Actualizacion e identificacion del muestrario de control de

calidad.

Entre las actividades de implementacion de los procedimientos en el
departamento de control de calidad, se considera como la mas importante la
interaccién con los inspectores de calidad, como es el caso de iniciar las
actividades de los procedimientos de forma personalizada.
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Para el caso de retroalimentar las desviaciones de calidad mas comunes
(ver procedimiento en pagina 77, capitulo 3), se procede a identificarlas por
medio de los reclamos y la observacién directa y comprometer al personal
operativo con la calidad de los productos. Ver figura 70

Figura 70. Producto con defecto reclamado de bodega.

Producto (Mi tambo PVC) con

material dentro, defecto comun en

la produccién.

En la figura 71 se puede observar la colocacion de los instructivos de
trabajo (paginas 150 a la 153) en el tablero de la estacion de trabajo para que el
personal operativo se apoye y visualice los defectos mas comunes en la

produccién, contribuyendo en la calidad de los productos.

Figura 71. Instructivos en tablero de estacion de trabajo.
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4.1.1. Implementacion del manual de calidad

Para implementar el manual de calidad (pagina 43, capitulo 3) se hizo
necesario cumplir con los lineamientos que en el se describen, el cual fue
revisado por la direccion de operaciones y por ingenieria para verificar su
adecuacion y poderlo distribuir para su consulta.

El manual de calidad se hace referencia al manual de procedimientos
(pagina 56, capitulo 3), en el cual se encuentran almacenados todos los
procedimientos de trabajo. Cada procedimiento cuenta con un apartado de
anexos en el cual se hace referencia a los formatos para registrar la informacién

derivada de cada procedimiento.

El manual de procedimientos fue entregado al personal del departamento de

control de calidad e ingenieria para su utilizacion y funcionamiento.

Con la implementacion del manual de calidad y el manual de procedimientos
se logr6 mayor estandarizacibn en los criterios y procesos propios del
departamento de control de calidad, asi como la iniciativa de abarcar mas
procesos productivos dentro de la organizacién.

Los objetivos de calidad son la parte mas importante en el cumplimiento de
las actividades descritas en el manual de calidad, ya que con esto se aumenté
la eficacia en la resolucién de problemas por desviaciones de calidad, como es
el caso de analizar la informacién en el tiempo estipulado (ver procedimiento
para el control de registros, pagina 107 del capitulo 3) y dar soluciones mas
acertadas y con mayor prontitud siendo mas puntuales en cuanto a los criterios
de aceptacion de los productos, cumpliendo con las expectativas de los clientes
y minimizando los rechazos por defectos de calidad en los productos.
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La estandarizacion de los criterios de calidad en los tres turnos de la
empresa genera mayor confianza para el cliente dando una ventaja competitiva
ante la competencia. En la figura 72 se puede observar la consulta del manual
de calidad, el cual describe el sistema de calidad implementado en el
departamento de control de calidad de la empresa Guateplast, S. A.

Figura 72. Consulta del manual de calidad en el departamento de control
de calidad de la empresa Guateplast, S. A.

4.1.2. Implementacion de un programa de auditorias internas

Para el caso especifico del procedimiento de auditorias internas (ver
capitulo 3, pagina 89), la implementacion no tiene una fecha limite de
finalizacién, ya que un auditor de calidad no puede auditar su propio trabajo.

Las auditorias internas en su fase inicial funcionan como parte del

seguimiento de la implementacion, en lo referente a correcciones detectadas

que tienen que ser mejoradas para su funcionamiento ideal.
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Para el caso de las acciones preventivas y correctivas; son las soluciones
dadas por medio de la retroalimentacion en la parte de seguimiento de la
implementacion del proyecto, por lo cual en las pruebas iniciales de la
implementacién se dieron las correcciones detectadas en la adecuacién de los
procedimientos, e incluso en la implementacion formal se dan correcciones
necesarias para el mejoramiento de la eficacia del sistema de gestiéon de la

calidad.

Para llevar a cabo las auditorias internas, se elabor6é un programa inicial, en
el cual se describe una frecuencia de realizacion de la actividad de dos veces al
ano. La sugerencia presentada a la direccion de la empresa de crear un comité
de calidad, le da la ventaja de tomar el programa descrito (ver figura 73) o
abarcar otros sistemas productivos de la organizacién y realizar un nuevo
programa de auditorias internas. En la figura 73 se muestra el programa inicial
de auditoras, haciendo uso del formato plan general de auditorias internas (ver
formato en pagina 140, capitulo 3).
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Figura 73. Programa inicial de auditorias internas para el sistema de

calidad del departamento de control de calidad
de Guateplast, S. A.
No. Orden: :l :l
o PLAN GENERAL DE AUDITARIAS INTERNAS
PROGRAMA ANUAL DE AUDITORIAS INTERNAS
Programa de auditorias internas para el ano: 2006
"Referencia Norma | Elementos del sistema de .
ISO 9001:2000". | calidad a ser auditados |- |FeP [Mar |Abr [May Jun 1Jul |Ago |Sep [Oct |Nov (Dic
7.1,75.1,753,7.5.5,| Obtencion de muestras de X X
8.2.4 produccion
Definicién de caracteristicas
7.5 de calidad X X
definicion de desviaciones de
751 calidad mas frecuentes X X
71,751 Prueba de resistencia X X
Control estadistico en lotes
785 de produccién X X
423 Control de documentos X X
4.2.4 Control de registros X X
7.1, 7.5,1 Pruebas especiales X X
Control de calidad en
71 maquina X X
8.2.4,83.85.1 Tratamiento del producto no X X
conforme
5.5.2,5.6.2,8.2.2,8.5.1 Auditorias internas X X
8.2.3, 85.1, 85.2 Acciones correctivas X X
8.2.3, 85.1,8.5.3 Acciones preventivas X X
421,422,5. 41
’ 5 5 g 3,541, Manual de calidad X X

2 Secretaria central ISO. Sistemas de gestion de calidad - Requisitos.

Editorial AENOR, 2000) p. 25
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En la figura 73 se muestra un programa inicial de auditorias internas, el cual
hace referencia a la norma ISO 9001 version 2000. Cada procedimiento de
trabajo indicado en la figura 61 hace referencia a ciertos capitulos de la norma,
de los cuales se toma la base para auditar la implementacién, con la finalidad
de darle mayor énfasis a los requisitos de la norma ISO 90001:2000 y poder
verificar los capitulos tratados para que en el momento que la organizacién
decida ampliar el sistema de gestién de la calidad en otros procesos de la
empresa, tenga referencia de los capitulos abordados y continuar con los
capitulos restantes que se refieren a otros procesos y poder llegar a alcanzar la

certificacién.

4.2. Elaboracion de informes sobre desviaciones existentes

Los informes o reportes, son el medio utilizado para que la gerencia visualice
los avances en la implementacion de la documentacion, asi como el mecanismo
de referencia para evidenciar los cambios necesarios para el buen

funcionamiento del sistema de calidad.

Al poner en marcha el programa piloto para la revisién del funcionamiento
del sistema de gestidén de calidad, se generan dificultades de interpretaciéon de
los procedimientos o falta de constancia en su aplicacién, por lo cual se
redactaron informes sobre las deficiencias y avances en la implementacion para
dar mayor asistencia y lograr el cumplimiento de los lineamientos descritos en la
documentacion, para lo cual se hace uso del formato planes de calidad (ver
formato en pagina 139, capitulo 3).
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4.3. Determinacion de acciones correctivas y/o preventivas

Debido a que el sistema de calidad esta en su fase inicial y se cuenta con un
periodo de tiempo relativamente corto no se logran detectar posibles
desviaciones futuras de calidad, pero para darle constancia a la
implementacién, como se mencioné anteriormente se da la asistencia
personalizada para la realizacién de los lineamientos descritos en los
procedimientos. Ademas se encuentran documentados procesos propios del
departamento de control de calidad, por lo cual en algunas actividades se le
hace facil al personal de control de calidad el cumplimiento de los lineamientos
descritos. Para el caso de las acciones correctivas, las cuales se hacen
necesarias para adecuar y mejorar las actividades del departamento de control
de calidad, su utilizacibn surge para dar solucion a los problemas y
retroalimentarlos para evitar su ocurrencia, tal es el caso de los reclamos, en la
figura 74 se puede observar el reclamo del componente agarrador oval el cual
se presenté con la deficiencia de estar tapado y no poder acoplarse para formar
el producto terminado.

Figura 74. Verificacion de agujero libre en agarrador oval.
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Como se observa en la figura 74 el agarrador oval se encuentra tapado, por
lo cual se decidi6 verificar cada hora durante la produccién, tomando una
muestra del producto y establecer que el agujero no esté tapado para poderle
insertar el alambre que sirve de agarrador en la cubeta.

Otro problema solucionado durante el andlisis de la informacion es el caso
de las cantimploras, las cuales se estaban produciendo con las orejas de un
espesor minimo, lo cual generaba como problema que al sujetarlas con el
tirante por medio de grapas, estas al contener liquido y manipularlas de forma
irregular se desprendian facilmente, por lo cual se reporté para ajustar el molde
y verificar cada hora durante la produccién el grosor de las orejas con un
micrémetro, ya que se establecié por medio de prueba de ensayo y error el
grosor necesario para que el producto sea funcional y de esta forma lograr que
coincidiera con ésta especificacion de calidad. Ver figura 75

Figura 75. Verificacion de grosor de las orejas en cantimploras.
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4.4. Retroalimentacion y seguimiento de la implementacion

La retroalimentacion en cuanto a las deficiencias encontradas es la parte de
mayor importancia en la implementacién del proyecto, ya que es la forma de
relacionar a todo el personal involucrado con las dificultades encontradas, y asi
mismo proporcionar soluciones adecuadas a la problematica detectada.

Otra parte fundamental de la retroalimentacién es el considerar el comité de
calidad sugerido, ya que con el apoyo y seguimiento del proyecto por parte de
dicho comité es posible no solo mejorar el sistema existente, si no abarcar los
demas sistemas productivos de la empresa, documentarlos y ponerlos en

practica.

El alcance del sistema de calidad a futuro en la organizacién esta a
discreciéon de la alta direccion de la empresa, asi como el mantenerlo,
extenderlo, e implementar un programa peridédico de auditorias internas; el cual

puede ser con personal externo o interno a la organizacion.

La importancia de dar seguimiento al proyecto, es una responsabilidad que
corresponde a la alta direccion, a través del comité de calidad, el cual puede
brindar la asistencia necesaria que necesite el sistema de calidad, aumentando
asi la eficacia y llegar a obtener beneficios para la organizacion como es el

poder optar a la certificaciéon ISO 9000.
Cumplir con los objetivos de calidad y replantearlos cada vez mas

ambiciosos, conforme avanza y se perfecciona el sistema de calidad, es la

entrada hacia el mundo globalizado.
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CONCLUSIONES

Los procesos con mayor relevancia en la calidad de los productos se
establecieron en cuatro grupos principales, los cuales son: metaza,
mezclas, produccién, control de calidad y despacho, cada uno con sus
diferentes subprocesos (ver figura 21, pagina 52) para que el personal
involucrado conozca sus funciones, y se comprometa con las
responsabilidades que le correspondan, logrando con ésto establecer las
funciones directas del personal del departamento de control de calidad.

En el manual de procedimientos, se establecieron los lineamientos
necesarios para estandarizar los criterios de calidad de los inspectores del
departamento de control de calidad de los tres turnos, formando como

base para la gestidén de calidad dicho manual.

Con la creacion del manual de calidad se cumple la funcion de describir la
interacciéon de los procesos que forman parte del departamento de control
de calidad, asi como las actividades y funciones especificas del personal
que tiene relacion directa con la calidad de los productos.

Ya determinadas las condiciones a que estan expuestos los trabajadores
de la planta de produccion de la empresa, se detectd la necedad de utilizar
proteccién auditiva, ocular, respiratoria y manos para evitar enfermedades

ocupacionales.
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El plan de renovacion y mantenimiento del equipo de proteccidn personal,
necesario para los trabajadores de la planta de produccion, establece las
condiciones minimas del equipo para su actualizacion al cabo de un
periodo determinado de su tiempo de vida util (ver figura 66, pagina 158)
asegurando de esta manera la proteccién del personal, y reduciendo los
accidentes laborales dentro de la empresa

El célculo estimado de costos para la manutencién del sistema de gestion
de la calidad es necesario mantenerlo y mejorarlo a través del tiempo,
para ello se establece un célculo inicial del costo y del personal (ver figura
64, pagina 155) para crear un comité de calidad que le de el seguimiento

necesario.

Como parte de la mejora continua del sistema de gestidén de la calidad, se
creo un programa inicial de auditorias internas, (ver figura 73, pagina 168),
para ser utilizado por el comité de calidad cuando necesite evaluar la
implementacién del sistema de calidad.
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RECOMENDACIONES

Para que el sistema de gestion de la calidad implementado en el
departamento de control de calidad no decaiga, por falta de constancia en
el mismo, se recomienda considerar la creacién del comité de calidad, el

cual sera responsable de mantener y mejorar dicho sistema.

La importancia de crear el comité de calidad radica en la manutencién del
sistema implementado. Si no, lo recomendable es abarcar todos los
procesos productivos de la organizacion, y cumplir con los requisitos de la
norma ISO 9001 versiéon 2000, con la finalidad de poder optar por la

certificacion.
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TABLA 10.2

ANEXOS

Letras cddigo para el tamano de las muestras (Mil. Std. 105D, tabla I)

NIVELES DE INSPECCION
ESPECIALES

NIVELES DE INSPECCION

GENERALES

TAMANO DEL LOTE
O DE LA TANDA

S-1

S-2

S-3

S-4

I

I

III

2a8

9alb

16 a 25

26 a 50

51 a 90

91 a 150

151 a 280

281 a 500

501 a 1200

1201 a 3200

3201 a 10000

10001 a 35000

35001 a 150000

150001 a 500000

500001 en adelante

wlivlivliollollo]le]le il il il drdr d e

cliclicliviivlivliolleo]le]lelie ]l g d e

sffoliolicliclicliclivliviielle]ls ]l g id

SISt oliallolicliclivlielie]lesdiedi

2|20 R < E|go|o|w| >

0|22 || R | TQHE|O0|w| >

Q|| Z 2R QHEg0|w

Fuente: Acheson J. Duncan Control de calidad y estadistica industrial. Pag. 223

Tabla 10.3
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Tabla muestra para inspeccion normal | muestreo sencillo  (Mil. Std. 105 D,
tabla II-A)

TABLA 9-2 Planes de muestreo sencillo para inspeccién normal (tabla l-A de MIL-STD-105D).

Lot Miveles de calidad aceptahle (inspeccion normal)
Tamain
| e | om0 | o015 | 0| aosa| ooes| ono | a5 | 025 | 040 | aes| w0 | 15 | 25 | 4 |85 | w | %5 | 25 | 40 | 65 | w0 | w0 | 250 | s00 | es0 | w00
masetea
m::rI:rc AcFe | AcRe [ AcRe | AcFe | AcFe | Ac Re| Ac Re | Ac Re | Ac Re| AcRe| AcFe| AcFe [ AcRe [ Ac Re | AcRe| AcFe | AcFe [ Ac Re| Ac Re| Ac Re| Ac Re| Ac Re | AcRe| AcRe| AcRe [ AcRe
A 2 lmlni;lnm -&01'@ toz|z 2|2 45 6|7 8 [ [us |22z (30w
B 3 Hﬂu1{} 1oz le 3|e 4|5 6|7 o8 [wn |wm |2ez|n (4448
C ] 0 1|4 |dl 2|z 53 4[5 s|7 as|wn 45 [2122 |03 |44 45
o] 8 016@12233458?310111415212230314445AA
E | 13 01@&12233453?310111415212230314445A
F [ 20 01@-4}12233453?3101114152122AAA
G | 32 01{}:&12233456?8101114152122/\
H | a0 0| 2z sz 4|5 6|7 sfnn | |2
J | &0 0 1|4 g 2]z 3z 45 6|7 s|nn | (2
K | 125 o 1|t 2]e 3fe 4f5 g7 sfnn | |az
L | 200 V01{}-4}12233453?3101114152122
M | 315 VU1{,-\--=5712233456?31011 15 |22z
N | 500 Vu1ﬁ-&12233458?310n14152122
PBDDV013-{}12233453?3101114152122
Q |1250) 0 1 122 3|3 4)6 6|7 glon |#iE |2
REDDDH 12233458?8101114152122ﬂ Jiuijululuiy g

Use el primer plan de muestreo gue aparece debajo de laflecha. Sieltamafio de la muestra es

< igual o mayor, al tamafio del lote o de la tanda, proceda a una inspeccian del 100% e = ndmera de aceptacion

P Use el primer plan de muestreo que aparece arriba de la flecha Re = Mamero de rechazo.

Fuente: Acheson J. Duncan Control de calidad y estadistica industrial. Pag. 224
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