Universidad de San Carlos de Guatemala
Facultad de Ingenieria

Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial

DISENO Y DOCUMENTACION DEL PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD,
EN UNA LINEA DE PRODUCCION DE MUEBLES DE DORMITORIO, SEGUN
REQUISITOS DE LA NORMA 1SO 9001:2000

Pablo Antonio Pérez Toralla

Asesorado por: Ingeniera Maria del Rosario Colmenares de Guzman

Guatemala, octubre de 2008



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA

DISENO Y DOCUMENTACION DEL PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD,
EN UNA LINEA DE PRODUCCION DE MUEBLES DE DORMITORIO, SEGUN
REQUISITOS DE LA NORMA 1SO 9001:2000

TRABAJO DE GRADUACION

PRESENTADO A JUNTA DIRECTIVA DE LA
FACULTAD DE INGENIERIA
POR

PABLO ANTONIO PEREZ TORALLA

ASESORADO POR INGA. MARIA DEL ROSARIO COLMENARES DE
GUZMAN

AL CONFERIRSELE EL TITULO DE

INGENIERO INDUSTRIAL

GUATEMALA, OCTUBRE DE 2008



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
FACULTAD DE INGENIERIA

NOMINA DE JUNTA DIRECTIVA

DECANO Ing. Murphy Olympo Paiz Recinos
VOCAL | Inga. Glenda Patricia Garcia Soria
VOCAL I Inga. Alba Maritza Guerrero de Lopez
VOCAL llI Ing. Miguel Angel Déavila Calderén
VOCAL IV Br. José Milton de Le6n Bran
VOCAL V Br. Isaac Sultan Mejia

SECRETARIA Inga. Marcia lvénne Véliz Vargas

TRIBUNAL QUE PRACTICO EL EXAMEN GENERAL PRIVADO

DECANO Ing. Murphy Olympo Paiz Recinos
EXAMINADOR Ing. Marco Vinicio Monzén Arriola
EXAMINADOR Ing. Jaime Humberto Batten Esquivel
EXAMINADOR Inga. Karla Libeth Martinez Vargas

SECRETARIA Inga. Marcia lvonne Véliz Vargas



HONORABLE TRIBUNAL EXAMINADOR

Cumpliendo con los preceptos que establece le ley de la Universidad de San
Carlos de Guatemala, presento a su consideracion mi trabajo de graduacion

titulado:

DISENO Y DOCUMENTACION DEL PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD,
EN UNA LINEA DE PRODUCCION DE MUEBLES DE DORMITORIO, SEGUN
REQUISITOS DE LA NORMA ISO 9001:2000,

tema que me fuera asignado por la Direccion de la Escuela de Ingenieria

Mecéanica Industrial, con fecha 12 de noviembre de 2007.

Pablo Antonio Pérez Toralla



Guatemala, enero de 2008

Ing.

José Francisco Gomez Rivera

Director de la Escuela Mecanica Industrial
Facultad de Ingenieria

Universidad de San Carlos de Guatemala
Su despacho

Ingeniero Gomez

Hago de su conocimiento que he aprobado el trabajo de graduacion del
estudiante Pablo Antonio Pérez Toralla con carné numero 200212548, con
titulo “DISENO Y DOCUMENTACION DEL PROCESO DE CONTROL DE
CALIDAD, EN UNA LINEA DE PRODUCCION DE MUEBLES DE
DORMITORIO, SEGUN REQUISITOS DE LA NORMA ISO 9001:2000",
habiéndose cumplido los objetivos del mismo.

Atentamente

No. Colegiadp|2706
INGENIERA
MARIA DEL ROSARIQ COLMENARES SAMAYQA

INGENIERA CIVIL E INDUSTRIAL
COLEGIADQ 2706

Ing. Maria del Rosario Colf%enares de Guzman



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS
DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA

Como Catedratico Revisor del Trabajo de Graduacion titulado DISENO Y
DOCUMENTACION DEL PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD, EN UNA
LINEA DE PRODUCCION DE MUEBLES DE DORMITORIO, SEGUN
REQUISITOS DE LA NORMA ISO 9001:2000, presentado por el estudiante

universitario Pablo Antonio Pérez Toralla. apruebo el presente trabajo y
recomiendo la autorizacion del mismo.

ID Y ENSENAD A TODOS

Escuela Ingenieria Mecanica Industrial

Guatemala, mayo de 2008.

/mgp

Escuelas: Ingenieria Civil, Ingenierla Mecénica Industrial,
e et wmuwmmmaw WHWnsmuWH;tulm
Licenciatura en Matemética, Licenciatura en Fisica. Centros: de Esludios Superiores de Energia y Minas (CESEM). Guatemala, Ciudad wmmzumza wroaméd




UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS
DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA

El Director de la Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial de la Facultad de
Ingenieria de la Universidad de San Carlos de Guatemala, luego de conocer el
dictamen del Asesor, el Visto Bueno del Revisor y la aprobacion del Area de
Lingiistica del trabajo  de graduacion titulado DISENO Y
DOCUMENTACION DEL PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD, EN
UNA LINEA DE PRODUCCION DE MUEBLES DE DORMITORIO,
SEGUN REQUISITOS DE LA NORMA ISO 9001:2000, presentado por el
estudiante universitario Pablo Antonio Pérez Toralla, aprueba el presente
trabajo y solicita la autorizacion del mismo.

ID Y ENSENAD A TODOS

DIRECCION

Escuela de Ingenieria Mecdnica Industrial

Guatemala, octubre de 2008.

/m gp

Escuelas: Ingenieria Civil, Ingenierfa Mecanica Industrial, Ingenierfa Quimica, | genieria Mecénica Eléctrica, Escuela de Ciencias, Regional de Ingenieria Sanitaria y Recursos Hidraulicos
(ERIS), Posgrado Maestria en Sistemas Mencién Construccién y Mencién ingenieria Vial. Carreras: Ingenieria Mecdnica, Ingenieria Electrdnica, Ing ia en Ciencias y Sistemas,
Licenciatura en Matemética, Licencialura en Fisica. Centros: de Estudios Superiores de Energia y Minas (CESEM). Guatemala, Ciudad Universitaria, Zona 12, G la, Cent éri




Universidad de San Carlos

de Guatemala

Facultad
Decanato

de Ingenieria

Ref. DTG.361.08

El Decano de la Facultad de Ingenieria de la Universidad de San
Carlos de Guatemala, luego de conocer la aprobacion por parte
del Director de la Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial, al
trabajo de graduacién titulado: DISENO Y DOCUMENTACION
DEL PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD, EN UNA LINEA
DE PRODUCCION DE MUEBLES DE DORMITORIO, SEGUN
REQUISITOS DE LA NORMA ISO 9001:2000, presentado por el
estudiante universitario, Pablo Antonio Pérez Toralla, autoriza la
impresion del mismo.

IMPRIMASE.

Ing. Murphy

Guatemala, octubre de 2008

/cc



ACTO QUE DEDICO A:

DIOS

MIS PADRES: José Roberto Pérez Pivaral
Gloria Eugenia Toralla Luarca

MIS HERMANAS: Maria Sol Pérez Toralla
Karla Jimena Pérez Toralla

MIS ABUELAS: Victoria Maria Luarca de Toralla
Maria Olivia Pivaral

MIS ABUELOS

MIS TIOS

MIS PRIMOS

MIS AMIGOS

ESPECIALMENTE: A mi esposa

Arelis



AGRADECIMIENTOS A:

FACULTAD DE INGENIERIA
UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA

Productos de Madera Sinai, S.A., por la oportunidad de desarrollar éste

proyecto.

Inga. Maria del Rosario Colmenares, por su guia en la elaboracion de éste

proyecto.



INDICE GENERAL

INDICE DE ILUSTRACIONES .. .ottt ettt VII
GO S A R .t e e e e e IX
L S 111V Xl
(O] I 1 I V4 1 XV
INTRODUGCCION ..uiteiteeee ettt e et e et e e s e e e e e e e enaeennns XVII
1. ANTECEDENTES GENERALES....ii it iiitii i it esantesenssesaneessnneens 1
1.1. Descripcion general de la eMPreSa......cccceeiveeeeivieeiiiiiiiieeeeeeeeeeiee e 1
I I O 113 (o ] = NPT 1
L1.1.2, UBICACION ..o e e 2
1.1.3. OrganiZacCiOn ...........eeeeiiiaiiiiiiiiiiiie et 2
1.1.3.1. Politicade Calidad.......c..c.oeeienieeee e 2

L L3 2, VIS ON e e 3

L L 3.3, VIS 0N e 3
L0304, VaAlOTES . 4

I IS T T @ o = T o | = g o - S 5
1.2, NOIMAS ISO Q000 ...ouieiiiitieiie ettt ettt e e e ene e e enrerenenss 5
1.2.1. ElemMentos NiStOMCOS. ....cu i e e 6
1.2.2. NOrma ISO 9000:2000.......cceuieeneeeeeeee e et e e e e e e e e e e e e rereeenaee 7
1.2.3. NOrma ISO 9001:2000 .. ... ce et e e e e e e 7
1.2.4. NOrma ISO 9004:2000 ... ..t 8



1.2.5. PrinCipioS Y @pliCACION ........ceiiieeeiiiiiiicce e 8

1.2.6. Control de Calidad .....c..onieieeeee e 12
1.3. Administracion de la calidad .........cooeeeiiiie e 15
1.3.1. Ciclo DeMING (PHVA) ...couiiiii et 16
1.3.2. PUNIOS DEMING.....iiiiiiiiiiiee e e e e e e 18
1.3.3. Herramientas estadisticas de control de calidad............ccccevvvvveeeennnenn. 21
1.3.4. SiStEMAS B MUESIIEO. ... ee e e aanns 25
2. EVALUACION DE LA SITUACION ACTUAL vutveee et 27
2.1  Descripcion general del producto ...............ueeeeeeiiiiiiiiiiieiiiieeeeieeeeeeeeeee.. 27
2.0 0 MUEBDIES ..o 27
2.1.1.1 DE MEIAMING ... e 28
2.0.1.2 PINtAUOS ..o 29

2.2 R EST 81110 1 30
2.2.1 CalegOrias.....cccoeeee e 31
A A = {0\ V(<Y< T o 11 | (- U 32
2.3 Planta de produCCiON ............uuiiiiieiiiieeeee e e s 32
2.3.1 INSTAIACIONES ..o e 33
2.3.2 EQUIPO e 33
PG T T = 0 Y0 Y o 1 33
2.4 Control de Calidad ........oenieeee e, 34
2401 PeISONA ... e 34
2.4.2 INSPECCION ..ottt ettt e e e e e e e s e e e e e e e e e e anes 35
2.4.3 ProCeiMIBNIOS. .. cu e e 35



3.DISENO Y DOCUMENTACION DEL PROCESO DE CONTROL DE

CA LI D A DD . et 37
3.1 Control de Calidad ..........ccccooii 37
3.1.1 Presentacion del ProCeSO0 .........uuiiiiieeiiiiiiiiee e 37
3111 ENradas ...cocoevveeiiiiiieeeeeeeii et eeaee 37
3.1.1.2  SAlAAS. ... e iiieeiiiiiie e aaane 38
3.1.1.3 FICRATECNICA ..ccevvviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeee e 38
3.1.1.4 Mapa de actividades..........ccceeeeeeeiiiiiiiiiiiiii e 39
3.1.2 Procedimiento general...........ouuuuiiiiiiiiiiiiiiii e 40
3.1.2. 1 AlCANCE... oot a e e aeane 40
3.1.2.2 INVOIUCIAUOS .....cooeiiiiiiiiiieeeeeeeeee 41

G0 7 T o - 1o 11 o= Tox (o ] [N 41
.13 CONMIOIES ...t e e eeaee 42
3.1.3.L  INSUMIOS ...ttt e e e et e e e et e e e eeaannas 42
3.1.3.2 ProducCtO €N PrOCESO .....cceeevuuiiiiieeeeeeeeeeiiiiieaeeeeeeeeeeannnneeaeeeaeaennes 43

G0 IRCTRC T = (0o [ o3 (o 18 (=] 1 0 411 = To [ R 44
.14 REQISIIOS .ttt b e e e e e eeeaee 44
3.1.4.1 Niveles de INSPECCION.......ccceuiiiiiiiiiiiieeee e 45
3.1.4.2 Fichas de INSPECCION ........uuuiiiieee e e e e e 45

3.2  Control de producto N0 CONfOIME........ccoeeiieiiiiicee e, 47
3.2.1 Procedimiento general..........couuuuiiiiiiiiiiiiiiieiee e 47
3.2. 1.1 AlCANCE... .ot a e e e aaane 47
3.2.1.2 INVOIUCTAUOS ...ttt eeeeeees 47
3.2.2 Producto N0 CONFOIMIE .....ccooiiiiiiiiiiieceeeeee e 48
3.2.2.1  INSUMIOS ... ittt e et e e e e et e e e e e et e e e e e ena e e e eennnnns 48
3.2.2.1.1Reclamo a ProveedOr............uuuuuruuuiiiiiiiiiiiiiiiiiieeieeeseeeeeseeeneeeeee 49
3.2.2.1.2DESCAITE ..ccvviieeieee e 49
3.2.2.2 ProductO €N PrOCESO .......cevvvuuiiieeeeeeeeeiiiiiiee e e e e e e e eeeeanae e e e e eeeaeanes 49



3.2.2.3 Producto termiNadO .......c.ueenei e 51

3.2.2.4 Devoluciones de Cientes ..........cooviiiiiiiiiiiiiii e 52
3.2.3 REQISIIOS ... 53
3.2.3.1 Control MAESIIO........ccoeeiiiiiiiiii 53
3.2.3.2  REPOIES .ottt 54

3.3 Identificacion y trazabilidad...................uuvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 55
3.3.1 Procedimiento general ... 56
3.3.L.1 AICANCE oottt 56
3.3.1.2  INVOIUCTAUOS . ....evieiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeee ettt e e eaeeeeeeees 56
3.3.2 1dentifiCacion ..........cooeeeiiii i 57

I TR T80 R o o To [ [ (o TSR 57
3.3.2.2  INfra@SIIUCTUIA .....ceeviiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 60
3.3.3 Trazabilidad............cccceiiiiiiii 62
3.3.3. 1 HACIA PrOCESOS ..evuuniiieeiiiiiiiiiiae e e e e e e et e e e e e e e eeetbbn e e e e e eeeeenes 62
3.3.3.2 HacCia Materiales .........ccoovriiiiiiiiiiie e 64

4 IMPLEMENTACION DEL PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD.......... 65
4.1 AAMINISIFACION ... 65
O I R @ o =Yg T 7Z= Tox o] o WP USRI 65
g O T I o U (o {0 T 65
O O I 1T L PP SPPPPT 67
4.1.1.3 Responsabilidades..........ouuuuiiiiiiiiiiiiii e 67
g O O A X W) (o o = 1o [ SRR 68
4.1.2 CONMIOIES ...cciiiiiiiiiiiieeee 69
4.1.3 ProCcedimientOS........cccoviiiiiiiiiiiiiiiieieeeee e 69
4.2 EQUIPO. ..ttt a b e e e eeaaae 70
4.2.1 BaAlANZAS ...uiiiiiiiieie e e aane 70



4.2.2 Cristaleria de [aboratorio ..o, 72

4.2.3 CINtAS MAIICAS . u e e, 73
4.2.4 Vernier 0 Pi€ A8 IY ....ccoiiiiiiiiiiiiiiee e 74
A ST O] 4o o101 =V o] > WSS 74
4.3 [ = (I (U (o1 (0 - T 75
4.3.1 Areade control de calidad ..........coooveeeeeeeee et 75
4.3.2 HUMINGCION «.eeeeeeeee e e e 76
4.4  Implementacion de regiStrOS ........uuuuiiiiieeeeeeeeeiiies e e e e e e e e e e eeeaens 78
D S E GUIMIENT O ittt e e et e et et et en e e rae e eeae e aaaneesn 79
51 RESUIAAOS .. e e e 79
LS Y0 0 R I Yo T 0] 0 4 (<Y 4 7= (o3 o | (R 79
N 2 1491 o1 =10 4 1=T o 7= Vo [ | [ SSPRPIN: 79
5.2 Riesgos de las mejoras implementadas............cccceeeveeiiiiiieeeeeiiin e, 80
B5.2.1 Periodo de tranSIiCION .. ...eeeeeee e e et 81
T2 101 (=1 1 1 1 1 81
T2 T ¢ (<1 1 1 [ 1 82
53 RetroalimentaCion ... e 82
B.3.1 CICIO PHV A o e e 83
5.3.2 ANAIISIS A€ ALOS ...oneeeee e e 84
CON CLUSIONES . et e e e e e e e et e aaaneenn 85
RECOMENDA CIONES ...t e e e e e et eanes 89
BIBLIOGRAFIA ..ottt 91



AP ENDICE Luivninini ettt ettt et et e e e e e e e e e e enanen 95
AP ENDICE 2. it 97
F N = =1 N ] [ i T 08

Vi



INDICE DE ILUSTRACIONES

FIGURAS
1. Organigrama de 18 €MPIESA .........uuuuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieebbe e 5
Y2 O o (o T 0 = o ][ Vo [ 17
G T 1S (oo | =2 1 = VPPN 23
4. Diagrama de PAretO .......coceuuuuiiiiiieeeeeeiiiie et e e aeaee 24
5. Diagrama de IShIKAWA ............uuumimiii s 25
6 Amueblado de dormitorio estilo Liz de 6 piezas..........cccceeeeeeeeeiveeiiiiiiiineeeeee, 28
7 Amueblado de dormitorio de MDF estilo Orion de 6 piezas..........ccccceeeeee.... 29
8 Amueblado de dormitorio de aglomerado enchapado ................uueeiieereennee. 30
9. Balanza electrénica industrial Ohaus............cc.uueiiiiiiiiiiiiiee e 71
10. Balanza semi-analitica marca ONAUS ...............uuvvuiieiiiiiiiiiiiiiiieeireeeeeeeeeeeene 71
11. BalANZa MECANICA. ... ..uvureiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiebbaeb bbb aaeeennnnnannnnes 72
12 Cristaleria de 1abOratorio..............uueeeeureiiiiiieeiiiiieiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeerereeeee——— 73
13 VEINIET O PIE U8 IBY ..ttt bnnnnenennes 74
14. Area de control de calidad en oficinas de bodega de produccion................ 75
15. Area de control de calidad en bodega de producto terminado.................... 76
16. TEChO de DOAEGA......cci i 76
17. Lampara instalada en puesto de router CNC..........ooocuiiiiiiiiieeeniiiiiiieeeeen. 77

VI



TABLAS

[. Valores de [a €MPIreSa........cii i i i i 4
II. Categorias de clasificacion de materias primas y materiales......................... 31
(1. NIVeleS de INSPECCION. .......cciiirieiiieieie ettt sbenre s 45
IV. Ficha de inspeccidn para producto terminado...........ccoccoveereiiencnniencneneee 46
V Controles maestros de producto N0 CONfOIME .........cvveeeeeiiiiiiiiiiiiee e e e eeeeiieens 54
VI. Reportes de producto NO CONfOIME........uoiiiiieiiiieeeee e 55
VII. Métodos de identificacion de Materias primas y materiales indirectos........ 57
VIII. Métodos de identificacion de estado del producto .............cccoeeeeeeeieiinnnnnn. 59
IX. Métodos de identificacion de producto terminado ...........cccceevvviiiiiiieeeenennnnn, 60
X. Método de identificacion del personal.............cccvvvviiiiiiiie e, 61
XI. Numero de serie €N MUEDIES ......ccooiiiiiiiieeeeee 62
XIl. Colocacion de numero de serie en MUebIES ..o, 63
XIll. Responsabilidades del personal ... 68
XIV. Autoridades del Personal ...........coovvuuuiiiiiiie e e 69

VIl



Aglomerado

Calidad

Conformidad

Control

Chapa

Devolucion politica

Devolucion por problemas
de calidad del producto

GLOSARIO

Se refiere a tableros de astilla de madera
aglutinada con resinas, mediante fuerte
presion y calor.

Es el grado en el que un conjunto de
caracteristicas de un producto cumplen con
los requisitos, es decir, que estan en
conformidad con las especificaciones.

Es la coincidencia de las caracteristicas de
un producto con las especificaciones
preestablecidas, es decir, el cumplimiento de
un requisito. (ISO 9000:2000, 3.6.1).

Es un proceso mediante el cual se garantiza
gue los comportamientos y el desempefio se
ajusten a los estandares de la organizacion
entre los que se hallan politicas, reglas,
especificaciones, procedimientos y objetivos.

Son laminas de madera con buenas
caracteristicas en cuanto a color y veta o
dibujo, pegadas a planchas de aglomerado
dan una pieza con buen aspecto. Son
sumamente finas (aproximadamente un
milimetro) por lo que de un solo trono se
obtiene gran cantidad de material.

Producto devuelto por el cliente que cumplia
al momento de su entrega con los requisitos
especificados, pero que se acepta su
devolucion a solicitud del cliente.

El  producto no cumple con las
especificaciones técnicas establecidas.



Identificacién

Identificacién del producto

Inspeccion

Liberacion por concesion

MDF

Muestreo

Permiso de desviacion

Realizar una marca claramente distintiva
sobre un objeto.

Manera de marcar, nombrar o codificar una
materia prima, material indirecto o producto
terminado (incluyendo la propiedad del
cliente).

Evaluacion de la conformidad por medio de
observacion 'y dictamen, acompafada
cuando sea apropiado por medicion,
ensayo/prueba o comparacion con patrones.
(ISO 9000:2000, 3.8.2).

Autorizacion para utlizar o liberar un
producto que no es conforme con los
requisitos especificados.

Es un tablero de aglomerado elaborado con
fibras de madera muy finas prensadas a una
densidad de aproximadamente 750
kilogramos por metro cubico, que puede ser
trabajado de forma similar a la madera en
cuanto a tallado y barnizado. Las siglas MDF
se refieren en inglés a “Medium Density
Fiberboard”.

Técnica mediante la cual se selecciona
cierta cantidad de un numero o cantidad
determinada de elementos.

Autorizacién para apartarse de los requisitos
originalmente especificados de un producto,
antes de la realizacion.



Poliuretano

Producto no conforme

Recuperacion

Rechazo

Trazabilidad

Es un tipo de pintura, fondo o acabado, que
se presenta en dos componentes. El
componente A puede ser transparente o0
pigmentado, el componente B o catalizador,
crea una reaccion quimica al ser mezclado,
produciendo el endurecimiento de la pintura.

Es aquella materia prima, componente,
producto en proceso o terminado que no
cumpla con los requisitos especificados.

Aquellas actividades adicionales como
seleccion, reparacién (accion tomada sobre
un producto no conforme para convertirlo en
aceptable para su utilizacion prevista, por
ejemplo retoque), reproceso (accion tomada
sobre un producto no conforme para que
cumpla con los requisitos, es decir, repetir
algunas de las operaciones del proceso
productivo) o reclasificacion (variacion de la
clase de un producto no conforme, de tal
forma que sea conforme con requisitos que
difieren de los iniciales, es decir, cambiar su
aplicacion prevista) para recuperar parcial o
totalmente un producto.

Se da cuando el producto no cumple con las
especificaciones y no es aceptado por el
cliente.

Capacidad para seguir la historia, aplicacion
o la localizacion de todo aquello que esta
bajo consideracion. Al considerar un
producto la trazabilidad puede estar
relacionada con el origen de las materias
primas, materiales indirectos y los
componentes, la historia del procesamiento
o la distribucion y localizacion del producto
después de la entrega. Los registros del
sistema son la base fundamental para la
trazabilidad.
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RESUMEN

Habiendo iniciado operaciones en 1996, la empresa en estudio es hoy
lider a nivel centroamericano en la fabricacion de muebles de dormitorio. La
linea de produccion cuenta con mas de cien operarios y equipo sofisticado
como magquinaria de control numérico CNC. Sin embargo este rapido
crecimiento requiere de una reorganizacion que permita la gestion de los
recursos de un modo eficaz, preparando la empresa a la vez para nuevos
planes de expansién. Se ha optado por la implementacion de un sistema de
Gestion de Calidad segun la norma ISO 9001:2000, que ademas permite la

reincorporacion de la calidad a la cultura organizacional

En este contexto se requiere del disefio y documentacion de procesos
estandarizados entre los cuales se encuentra el proceso de control de calidad.
Este debe ser capaz de demostrar que todo producto desde materia prima
hasta producto terminado cumpla con los requisitos, mediante la medicién y el
seguimiento de las caracteristicas del mismo. Adicionalmente se tiene como
requisito la creacion de registros que servirdn como evidencia que las acciones
de medicion y seguimiento se han realizado demostrando el cumplimiento de

los requisitos del producto.

De la creacion y documentacion del proceso de control de calidad surge
la necesidad de procesos complementarios. El proceso de control de producto
no conforme dard las directrices para el tratamiento del producto que no cumpla
con los requisitos, considerando las directrices de reparacion, reproceso,
devolucion o descarte de producto. Por otra parte el proceso de identificacion y
trazabilidad sefiala los métodos para identificar el estado del producto de
manera estandarizada y clara, asi como el mecanismo para rastrear el historial

del procesamiento del producto.
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OBJETIVOS

GENERAL

Disefiar, documentar e implementar un proceso de control de calidad en

la planta de producciéon de muebles de dormitorio en la empresa en estudio,

para cumplir con los requisitos de la norma ISO 9001:2000.

ESPECIFICOS:

1.

Investigar acerca de las normas 1SO 9000 y sobre otras herramientas

necesarias para la administracion de la calidad en una empresa.

Presentar el producto, materiales y proceso productivo en la planta, asi

como los controles existentes.

Disefiar el proceso de Control de Calidad, siguiendo los requisitos,

principios y forma de aplicacion de la norma ISO 9001:2000.

Desarrollar los procesos complementarios que permitan el control de

producto no conforme y la identificacion del producto.

Establecer los controles que permitan la trazabilidad del producto hacia

los procesos y materiales.

Implementar nuevos procesos para cumplir con los requerimientos de

una auditoria de certificacion el sistema de gestidon de calidad.

Dar seguimiento al proyecto tomando en cuenta los resultados de la

implementacion y otros datos recabados.
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INTRODUCCION

La calidad es un concepto que ha ido evolucionando a través del tiempo.
Antiguamente un artesano era capaz de tener bajo control la totalidad de un
proceso productivo. Sin embargo con la llegada de la divisién del trabajo, los
operarios se enfocaron simplemente en una parte del proceso productivo y el
control de la calidad el producto fue relegado a un grupo de inspectores. Esto
produjo que se rompiera el compromiso del operario con la calidad y
satisfaccion del cliente.

Deming y otros filésofos de la calidad estudiaron este fenémeno y
desarrollaron distintas técnicas para reincorporar la calidad a la cultura
organizacional. Actualmente, la norma ISO 9001:2000 permite a las empresas
implementar un sistema de Gestion de Calidad, que involucre a la totalidad del

personal de una empresa, tanto administrativo como operativo.

La empresa en estudio se dedica a la fabricacion industrial de muebles.
La empresa se encuentra actualmente en el proceso de implementacion de un
Sistema de Gestidn de Calidad de acuerdo con la norma ISO 9001:2000. Para
certificarse segun dicha norma, la empresa debe cumplir con una serie de
requisitos entre los que se encuentra un sistema documentado de Control de
Calidad.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Descripcion general de la empresa

La empresa en estudio se dedica al disefio, fabricacion vy
comercializacion de muebles para el hogar, recamaras, libreros, centros de
entretenimiento, etcétera; en aglomerados pintados, recubiertos de melaminas y

enchapados.

Actualmente, vende sus productos en el mercado guatemalteco y los
exporta principalmente a El Salvador, Honduras, Nicaragua, Costa Rica,
Panama y Republica Dominicana, siendo sus principales clientes cadenas de

tiendas por departamentos.

1.1.1. Historia

La empresa fue fundada en 1996 por dos emprendedores guatemaltecos.
Inici6 operaciones con ocho empleados en instalaciones alquiladas. Las
operaciones consistian en la importacion de muebles desarmados de los
Estados Unidos, para su ensamble y comercializacion en Guatemala. Poco
tiempo después se comenzo6 a importar solamente materia prima y a fabricar los
muebles localmente. Ya en el afio 2006, la empresa fue acreedora del Premio al
Mejor Exportador del afio de productos de madera, otorgada por la Gremial de
Exportadores de Guatemala.



Actualmente cuenta con 160 trabajadores en 4 paises, Guatemala, El
Salvador, Honduras y Nicaragua, y ocupa la posicion de empresa lider a nivel

centroamericano en la fabricaciéon de muebles de dormitorio.

1.1.2. Ubicaciéon

Originalmente se encontraba ubicada en la 43 avenida 0-21 zona 11
Colonia Alvarado, en una bodega alquilada. A medida que fue creciendo la
empresa se fueron alquilando bodegas contiguas. En el afio 2004 se trasladd
a sus actuales instalaciones que estan ubicadas en km. 30.5 carretera al

Pacifico, Parque Industrial del Sur, lote 31.

1.1.3. Organizacion

La empresa PRODUCTOS DE MADERA SINAI S.A. cuenta con mas de
160 colaboradores, se encuentra actualmente en un proceso de reorganizacion,
al mismo tiempo que se implementa el sistema de gestién de calidad basado en
la norma I1SO 9001:2000. Por tanto, se esta redefiniendo los distintos puestos
de modo que se cubra con todas las obligaciones y responsabilidades que
requiere tanto el funcionamiento normal de la empresa como la implementaciéon

del nuevo sistema de gestion de calidad.

1.1.3.1. Politicade Calidad

La politica de calidad de la empresa ya se encuentra definida y se

presenta de la siguiente manera:



“En la empresa estamos comprometidos a satisfacer las necesidades de
los clientes a través de la fabricacion de muebles para el ordenamiento,
decoracién y confort de los hogares, cumpliendo con las leyes y regulaciones
tanto nacionales como internacionales, mejorando e innovando continuamente
nuestros productos y los procesos del Sistema de Gestién de la Calidad, para
garantizar la calidad de nuestros productos impulsando la rentabilidad de la

empresa.”

1.1.3.2. Mision

De la misma manera ya se encuentra definida la mision y se presenta de

la siguiente manera:

“En Productos de Madera Sinai, S.A. disefiamos, fabricamos vy
distribuimos muebles para nuestros clientes, que satisfacen necesidades de
organizaciéon, confort y decoracion para crear ambientes agradables en el
hogar; brindando variedad, un excelente servicio y la mas alta calidad a un
precio justo y a la vez contribuyendo a mejorar la calidad de vida de nuestro

personal.”

1.1.3.3. Vision

La vision no se encuentra definida formalmente pero existe una idea que

se podria describir de la siguiente forma:

“Ser una empresa lider en la fabricacion de muebles, con operaciones a
nivel regional, produciendo, ensamblando y comercializando el producto en

cada uno de los paises de Centroamérica. “



1.1.3.4. Valores

Los valores enumerados a continuacion son aquellos que han sido
escogidos por la alta Direccién de la empresa por considerar que estan ligados
al éxito de la misma (ver tabla I):

Tabla l. Valores de la empresa

VALORES DEFINICION

No sacar ventaja de nuestros clientes, proveedores ni

Honestidad trabajadores, actuando siempre con cabalidad.

Nuestros clientes y proveedores encontraran cortesia y
Respeto amabilidad con los que lograremos en la empresa y entre
nosotros mismos crear un ambiente agradable de trabajo.

Porque la fidelidad en el cumplimiento de las labores

Lealtad ; ; X - )
propias y ajenas sin traicionar los intereses de la empresa.
Seriedad para cumplir nuestros compromisos tomando
Responsabilidad decisiones importantes para alcanzar el crecimiento
contindo.
. Nos esforzamos con cumplir nuestras metas sin importar las
Tenacidad

dificultades que se presenten en el camino.

Coordinar el trabajo conjuntamente entablando una
Trabajo en equipo comunicacion estrecha entre todo el personal con el fin de
desarrollar nuestras actividades de la mejor manera.




1.1.3.5. Organigrama

A continuacion se muestra el organigrama de la empresa:

Figura 1. Organigrama de la empresa
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1.2. Normas 1SO 9000

Hoy en dia es muy comun escuchar acerca de las normas ISO 9000,
estas son mencionadas en cursos universitarios y hasta en publicidad por radio
o television. Esto es natural dado que la norma ISO 9000 se ha convertido
rapidamente en el estandar de calidad mas importante del mundo. Miles de
compafiias en mas de 100 paises lo han adoptado y mas se encuentran en
proceso de implementacion. Para entender mejor este fenbmeno haremos un
breve recorrido histérico de las Normas ISO 9000 y luego estudiaremos sus

principios y aplicacion.



1.2.1. Elementos histoéricos

La norma ISO 9000 tiene sus origenes en 1979, cuando la Organizacion
Internacional de Normalizacion (ISO por sus siglas en inglés) cred un comité
técnico encargado de desarrollar normas dirigidas a la administracion y
aseguramiento de la calidad. En 1987 este comité publicd las primeras cinco
normas internacionales de la serie 1ISO 9000. El objetivo de estas era propiciar

el beneficio mutuo en las relaciones entre clientes y proveedores.

Dentro de las directivas de la ISO se establece que las normas
internacionales deben ser evaluadas por lo menos cada cinco afos, con el fin
de actualizarlas cuando sea necesario. Asi fue como en 1990 se inicio la
primera revision que dio origen a la serie de normas ISO 9000:1994. Estas
comprendian las normas 1ISO 9000:1994 I1SO 9001:1994, 1SO 9002:1994, 1SO
9003:1994 e ISO 9004:1994. A partir de la entrada en vigor de tales normas una
empresa que disefiaba, producia, instalaba y daba servicio a productos, podia

certificar su sistema de gestion de calidad segun la norma ISO 9001:1994.

Si la empresa no disefiaba pero producia, instalaba y daba servicio a
productos podia certificar su sistema de gestion de calidad segun la norma ISO
9002:1994 vy si su gestion de calidad se limitaba a realizar inspecciones finales
a productos podia ser certificado, segun la norma ISO 9003:1994. Por su parte
la norma ISO 9000:1994 consistia basicamente en una guia de vocabulario y la
norma ISO 9004:1994 en una serie de recomendaciones para administrar un

sistema de gestion de calidad.



1.2.2. Norma ISO 9000:2000

La norma 1SO 9000:2000 es una introduccién a las normas principales y
un elemento que juega un papel importante en el entendimiento y uso de las
otras tres normas, al proporcionar su base, a través de los fundamentos y un

punto de referencia para comprender la terminologia.

1.2.3. Norma ISO 9001:2000

La norma ISO 9001:2000 es un conjunto ordenado de reglas y
estandares de gestibon de la calidad, reconocidos y respetados
internacionalmente, aplicables a toda organizacion, independientemente de su
tamafio y naturaleza. Es un conjunto de reglas o estandares de procesos y no
de productos, cuyo proposito es facilitar el intercambio internacional de

comercio y negocios.

La estructura y conceptos de la norma ISO 9001:2000 han evolucionado
considerablemente en comparacion con las versiones de 1994. Los requisitos
de las versiones de 1994 se han ampliado en los siguientes puntos:

Obtener el compromiso de la alta direccion

¢ I|dentificar los procesos de la organizacion

e Identificar la interaccién de éstos con otros procesos

e Asegurarse de que la organizacion tiene los recursos necesarios para
operar sus procesos

e Asegurarse de que la organizacion tiene procesos para la mejora

continua de la eficacia del sistema de gestién de la calidad

e Asegurarse del seguimiento a la satisfaccion de los clientes



Es importante mencionar la fuerte relacion entre ISO 9001 e ISO 9004. Las

normas han sido creadas para ser utilizadas en conjunto.

1.2.4. Norma ISO 9004:2000

La version 1994 de la norma ISO 9004 consistia en varias normas que
proporcionaban orientacion para distintos sectores. La norma 1SO 9004:2000 ha
pasado a ser un documento genérico que puede ser utilizado como un medio

para que el sistema de gestion de la calidad avance hacia la excelencia.

El propdsito de la norma ISO 9004, es proporcionar guias para la
aplicacién de un sistema de gestion de la calidad para mejorar el desempefio
total de la organizacion. Esta orientacion cubre instalaciones, operaciones y
mejora continua de la eficacia y la eficiencia del sistema de gestion de la

calidad.

1.2.5. Principios y aplicacion

Las tres normas de la serie ISO 9000, 9001 y 9004 estan basadas en ocho
principios de la administracion de la calidad, los cuales son el resultado de la
experiencia y conocimiento de los integrantes del comité 176 de ISO. Estos

estan definidos en la norma ISO 9000:2000 de la siguiente forma:

» Orientacion al cliente: dado que las empresas dependen de sus
clientes, resulta conveniente que estas comprendan sus necesidades
presentes y futuras, que satisfagan sus exigencias y que se esfuercen

por superar sus expectativas.



Liderazgo: los dirigentes establecen las metas, rumbo y el ambiente
interno de la organizacion. Depende de ellos que se creen las
situaciones en las que las demas personas pueden contribuir a que la

empresa logre sus objetivos.

Participacion del personal: las personas de todo nivel son la esencia
de una organizacion y su plena participacion permite que se aprovechen

al maximo sus capacidades.

Enfoque en los procesos: es mas facil llegar a un resultado esperado
cuando los recursos y actividades relacionados son administrados como
un proceso. Es decir que toda empresa puede ser administrada como
procesos que crean valor agregado al transformar entradas en salidas
utilizando recursos, siendo estos procesos siempre regulados por

controles.

Gestion basada en sistemas: definir y administrar una organizacion
como un sistema de procesos interrelacionados permite alcanzar con

mayor eficacia los objetivos planteados.

Mejora continua: la mejora continua debe ser un objetivo permanente
de toda organizacion. Se debe tomar como base el ciclo Deming. Este
consiste en cuarto etapas, primero se debe planear las actividades de la
empresa para satisfacer las exigencias del cliente. Luego se debe hacer
o llevar a cabo dichas actividades. Como siguiente etapa se verifica o
compara la calidad de lo planificado con lo obtenido. Finalmente se actia
segun los resultados obtenidos de la verificacion y el ciclo empieza de

nuevo.



» Toma de decisiones basada en hechos: una decision es mas eficaz si

proviene del analisis de datos e informacion.

» Relaciones mutuamente beneficiosas con proveedores: las
relaciones entre una organizacion y sus proveedores deben promover la

capacidad de ambos para crear valor.

En cuanto a la aplicacion de las normas ISO 9000:2000 es importarte
aclarar que aunque las normas ISO 9000:2000 e ISO 9004:2000 son
importantes fuentes de consulta, un sistema de gestion de calidad certificado,
debe cumplir Gnicamente pero completamente con los requisitos de la norma
ISO 9001:2000. Cuando wuna empresa cumple con esta norma,
autométicamente estard aplicando los ocho principios mencionados
anteriormente. Para lograr esto, la norma ISO 9001:2000 organiza los requisitos

en cuatro bloques principales:

> Responsabilidad de la alta Direccion: corresponde al capitulo
cinco de la norma contiene los requisitos relacionados con el
liderazgo, la identificacion de necesidades y exigencias del cliente,
la definiciébn de politica de calidad y objetivos de calidad y la

revision por la Direccion.

» Gestion de recursos: correspondiere al capitulo seis de la norma
es el capitulo en que aparecen todos los requisitos
correspondientes a la administracién de los recursos humanos
(seleccion, capacitacion, comunicacion) y los otros tipos de

recursos (financieros, materiales, infraestructura).
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» Realizacién del producto: corresponde al capitulo siete de la
norma, en este bloque la norma trata ademas de los requisitos
directos del disefio y produccion de bienes o servicios, los
requisitos de los procesos en los que interviene la comunicacion

con el cliente.

> Medicion andlisis y mejora: corresponde al capitulo ocho de la
norma ISO 9001:2000. Este dltimo bloc pero no menos
importante, contiene todos los requisitos que se relacionan con la
medicion (del producto, los procesos y también la satisfaccion del
cliente), el analisis de datos, la forma de llevar acciones
correctivas y preventivas y el proceso de mejora continua. Es en
este bloc que se encuentran los requisitos especificos del control
de calidad los cuales seran tratados con mayor detalle mas

adelante.

En resumen la norma ISO 9001:2000 contiene todos los requisitos
relativos a un sistema de gestion de calidad, aplicables a cualquier tipo de
organizacion. El cumplir con todos estos requisitos permitira a una organizacion,
proveer de manera consistente un producto que cumpla con las exigencias de
sus clientes mejorando siempre la satisfaccion de los mismos. Cuando una
organizacion esta segura de cumplir con todos estos requisitos puede pedir a
un ente certificador registrado en la ISO, que audite el sistema de gestion de
calidad con el propdsito de obtener un certificado que la respalde

mundialmente.
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1.2.6. Control de calidad

Como se menciond anteriormente, en el capitulo 8 de la norma ISO
9001:2000, Medicién, Andlisis y Mejora, que se encuentran los requisitos que
conciernen al control de calidad. Es importante recalcar que cada vez que en la
norma aparece la palabra “debe” constituye un requisito obligatorio para que el

sistema de gestion de calidad pueda certificarse.

En la seccion 8.1 de la norma (Generalidades) se presenta los siguientes
requisitos: “La organizacion debe planificar e implementar los procesos de

seguimiento, medicién, analisis y mejora necesarios para

a) demostrar la conformidad del producto
b) asegurarse de la conformidad del sistema de gestion de la calidad, y
c) mejorar continuamente la eficacia del sistema de gestion de la

calidad....”

Lo anterior indica que es obligatorio que en la empresa exista un proceso
de control de calidad y que este sea capaz de demostrar la que todo producto

desde materia prima hasta producto terminado cumpla con los requisitos.

La seccion 8.2.4 de la norma (Seguimiento y medicién del producto),
indica lo siguiente: “La organizacion debe medir y hacer un seguimiento de las
caracteristicas del producto para verificar que se cumplen los requisitos del
mismo. Esto debe realizarse en las etapas apropiadas del proceso de

realizacion del producto de acuerdo con las disposiciones planificadas.
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Debe mantenerse evidencia de la conformidad con los criterios de
aceptacion. Los registros deben indicar la(s) persona(s) que autoriza(n) la

liberacion del producto...”

A lo que se afade en la seccién 7.4.3 de la norma (Verificacion de los
productos comprados) que indica “La organizacion debe establecer e
implementar la inspeccion u otras actividades necesarias para asegurarse que

el producto comprado cumple con los requisitos de compra especificados...”

Esto que plantea como requisito que el proceso de control de calidad
demuestre el cumplimiento con los requisitos del producto mediante la medicion
y el seguimiento de las caracteristicas del mismo. Ademas surge como requisito
crear el procedimiento documentado de control de calidad, que sera la
herramienta que permitird planificar el momento y forma de realizar tales
acciones. Finalmente, se tiene como requisito la creacion de registros que
serviran como evidencia de que las acciones de medicion y seguimiento se han

realizado demostrando el cumplimiento de los requisitos del producto.

Por otra parte, la secciéon 8.3 de la norma (Control de producto no
conforme) indica: “La organizacién debe asegurarse que el producto no
conforme con los requisitos, se identifica y controla para prevenir su uso o
entrega no intencional. Los controles, las responsabilidades y autoridades
relacionadas con el tratamiento de producto no conforme deben estar definidos

en un procedimiento documentado.

La organizacion debe tratar los productos no conformes mediante una o

mas de las siguientes maneras:

a) Tomando acciones para eliminar la no conformidad detectada;
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b) Autorizando su uso, liberacién o aceptacién bajo concesion por una
autoridad pertinente y, cuando sea aplicable, por el cliente;
c) Tomando acciones para impedir su uso o aplicacion que se hayan

obtenido.

Se deben mantener registros de la naturaleza de las no conformidades y
de cualquier accion tomada posteriormente, incluyendo las concesiones que se

hayan obtenido...”

Por tanto, es obligatoria la creacién de un procedimiento documentado
de tratamiento a producto no conforme el cual indicara la forma que se debe
manejar el mismo y las responsabilidades y autoridades relacionadas.
Adicionalmente es obligatoria la creacion de registros que dejen constancia de

las no conformidades asi como las acciones tomadas.

La secciéon 7.5.3 de la norma (ldentificacion y trazabilidad) indica por su
parte: “Cuando sea apropiada la organizacion debe identificar el producto por
medios adecuados a traves de toda la realizacion del producto.

La organizacion debe identificar el estado del producto con respecto a los
requisitos de seguimiento y medicion.
Cuando la trazabilidad sea un requisito, la organizacién debe controlar y

registrar la identificacion unica del producto...”

Aunque esta seccion forma parte del capitulo 7 de la norma (Realizacion
del producto), viene a complementar los requisitos de control de calidad y
manejo de producto no conforme ya que en ambos casos resulta necesario
identificar el estado del producto con respecto a los requisitos. Es entonces
también necesario el crear un procedimiento documentado de identificacion y

trazabilidad, asi como registros correspondientes.
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En resumen los distintos requisitos o “debes” de la norma ISO 9001:2000
relacionados con el control de calidad nos llevan a la necesidad de crear tres
procedimientos documentados: el procedimiento de control de calidad, el
procedimiento de manejo de producto no conforme y el procedimiento de
identificacion y trazabilidad. De la misma manera serd necesario crear el
conjunto de registros y documentos relacionados, necesarios para la aplicaciéon
de los tres procedimientos

1.3. Administracién de la calidad

Anteriormente, en los afios 70, las empresas que consideraban a la calidad
como un sinénimo de tolerancias exageradas que debian cumplirse, que sus
objetivos de calidad eran expresados como numeros de defectos por unidad y
por encima de todo esto no le daban importancia a la opinion del cliente tenian
como resultado productos de mala calidad. Al contrario las empresas que eran
elogiadas y apreciadas por los clientes hacian un gran esfuerzo por alcanzar la
satisfaccion de los mismos, realizaban investigacion de mercado y aplicaban
sistemas de control de calidad no solamente en la manufactura sino que en

todas las funciones empresariales.
Con los hechos mencionados anteriormente se pudo determinar que la

calidad no es una disciplina técnica sino mas bien una disciplina administrativa,

que debe formar parte del plan estratégico de la empresa.
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Conforme se fue viendo el resultado positivo y el extenso alcance de la
calidad se fueron creando nuevos conceptos como calidad total. Este es un
sistema de administracién enfocado en el aumento continuo de la satisfaccion
del cliente. La calidad total abarca todo el sistema y forma parte del plan
estratégico, involucra a todos los empleados, proveedores y clientes. La
calidad total resalta la importancia del cambio continuo como parte fundamental

en el éxito de la organizacion.

Para crear sistema de administracién de la calidad total es necesario el
esfuerzo de toda la empresa, y tener un enfoque basado en la mejora continua.
La calidad total es una filosofia administrativa que cuenta con herramientas y

procedimientos establecidos para su practica.

1.3.1. Ciclo Deming (PHVA)

Edwards Deming junto a Joseph Juran y Philip Crosby son considerados
como los guruis de la administracion en lo concerniente a la calidad. Edwards
Deming es conocido por su extraordinaria contribucion en el desarrollo y
crecimiento de Japon después de la Segunda Guerra Mundial. Deming les
demostr6 a los japoneses que cuando la calidad se persigue sin descanso, se
optimizan los recursos, se bajan considerablemente los costos, se conquista el

mercado y se cautiva a los clientes.

Una de sus mas conocidas metodologias es el ciclo Deming. Este ciclo

consta de cuatro etapas: planear, hacer, verificar y actuar.
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La primera etapa, planear, consiste en identificar el proceso que se
desea mejorar, recopilar toda la informacion concerniente a dicho proceso,
analizar e interpretar la informacion recopilada, establecer y definir lo que se
desea mejorar y desarrollar los procesos necesarios para alcanzar los logros

esperados.

La etapa hacer, consiste en la ejecutar y documentar los procesos

desarrollados en la etapa planear.

La etapa verificar, consiste en recopilar y documentar la informacién que

permita comprobar que los logros esperados se hayan alcanzado.

Por dltimo, la etapa actuar, consiste en realizar las modificaciones
pertinentes segun las conclusiones obtenidas en la etapa verificar, aplicar y

documentar las nuevas mejoras.

Figura 2. Ciclo Deming

Salfisiaceion

el cicnt®
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1.3.2. Puntos Deming

Edwards Deming sostenia que para que las practicas tradicionales de
administracion en el mundo occidental necesitaban no solamente
modificaciones sino que una total transformacion. Ademas indicaba que esta
nueva forma de hacer las cosas requiere de una nueva estructura completa

desde los cimientos.

Los 14 puntos Deming tienen un efecto muy importante sobre la
administracion de la calidad total ya que constituyen el nucleo central de su
programa para conseguir la excelencia en la calidad. Segun Deming para
obtener los resultados deseados se debe aplicar la totalidad de los 147 puntos.

A continuacioén se listan.

e Punto 1. Crear una vision y demostrar un compromiso. Una
organizacion debe definir una vision y misibn para orientar a los
empleados y a su administracion. Asi mismo debe comprometerse a
servir a sus clientes y empleados y no tan solo centrarse en el negocio y

las utilidades.

e Punto 2. Aprender la nueva filosofia. Las empresas deben desarrollar
una cultura de calidad. Todos los colaboradores deben de realizar su
mayor esfuerzo lograr la satisfaccion del cliente. El cliente debe ser la
razon de ser de la organizacion, su satisfaccion sera alcanzada mediante

la cooperacién mutua entre la mano de otra y la administracion.
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Punto 3. Comprender la inspeccion. La inspeccion debe utilizarse
como una herramienta para recopilar datos con el fin de mejorar la
satisfaccion del cliente, no como un mecanismo de asegurar la calidad.
La inspeccion utilizada solamente para identificar los productos de mala
calidad es un mecanismo caro, ademas no contribuye a la mejora de los

procesos.

Punto 4. Dejar de tomar decisiones Unicamente basadas en el
costo. Por mucho tiempo se ha impulsado la minimizaciéon de costos
pero a veces esto se realiza a costas de la calidad. Deming propone que
se establezcan relaciones de largo plazo con unos cuantos proveedores

lo que llevaria a su lealtad asi como a oportunidades de mejoras.

Punto 5. Mejorar constantemente y para siempre. Si las empresas
desean ser exitosas estan obligadas a mejorar todo el tiempo. No
solamente el area de produccion, sino cada una de las areas de la

empresa. Esto minimizara costos ya que se reduciran los errores.

Punto 6. Instituir la capacitacion. Sin herramientas y conocimientos
adecuados los empleados de la organizacion no pueden mejorar. Muy a
menudo desean hacer un buen trabajo pero no conocer la manera de

hacerlo.

Punto 7. Instituir liderazgo. La supervisibn es simplemente la
verificacion de que el trabajo se esté realizando. Mientras que el
liderazgo significa ser la guia para ayudar a los empleados a realizar el
trabajo con el menor esfuerzo. La supervision debe ser el vinculo entre

administracion y el personal operativo.

19



Punto 8. Elimine el miedo. El uso del miedo como motivador evita que
la gente piense, les quita el orgullo y el &nimo de trabajar. El miedo es

causa de incalculable desperdicio y pérdidas.

Punto 9. Optimizar el esfuerzo de los equipos. El trabajo en equipo
contribuye a eliminar las barreras entre departamentos y personas. Por
el contrario las personas individualmente pueden ser excelentes
trabajadores pero si sus objetivos estdn en conflicto dafan a la

compania.

Punto 10. Elimine los exhortos. Una meta definida sin las
herramientas para alcanzarla genera frustracion. En muchas ocasiones
los trabajadores desean hacer el trabajo con calidad pero el sistema no

se los permite, ya que éste tiene muchas deficiencias.

Punto 11. Elimine cuotas numéricas y la administracion por
objetivos. Las metas numéricas no tienen ningn significado si no hay un
método para conseguirlas. Por el contrario pueden generar resentimiento.
La administracion debe comprender el sistema y procurar continuamente la

mejora.
Punto 12. Eliminar barreras para estar orgullosos de un trabajo bien

hecho. Eliminar las evaluaciones de desempefio o sistema de méritos

que da jerarquia a las personas que crea competencia y conflictos.
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Punto 13. Fomente la educacion y la auto superaciéon. Se puede
mejorar la productividad mejorando la maquinaria existente, redisefiando
los productos y el flujo de trabajo, mejorando la forma en que las partes
trabajan juntas, pero el conocimiento y destrezas de los individuos son la
verdadera fuente del mejoramiento y los mismos son necesarios para la

planificacion a largo plazo.
Punto 14. Entrar en accion. La transformacién empieza en la alta

administracion y debe bajar a todos los niveles de la organizacion. Los

cambios son responsabilidad de todos.

1.3.3. Herramientas estadisticas de control de calidad

Para facilitar la recopilacion y analisis de la informacién que permitira tomar las

decisiones concernientes a la calidad de los productos y satisfaccion del cliente

se ha creado una numerosa cantidad de herramientas estadisticas de control de

calidad.

Gréaficos de control. Son herramientas que permiten la medicion de la
variacion de la calidad del producto en distintas etapas del proceso. Este
nuevo procedimiento reemplaza el modelo clasico en el que la inspeccién
del producto se realizaba al ser terminado el mismo y se verificaba si

éste era conforme o no lo era.

El estilo tradicional no permitia que se realizara ajustes hasta después de
haberse terminado el proceso lo que daba como resultado costos muy
altos en reprocesos y desechos de productos defectuosos, eso sin

mencionar el costo generado por la insatisfaccion del cliente.
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Los graficos de control miden la estabilidad de los procesos y dan
criterios para detectar fallas en los procesos. Los graficos de control
constan de dos ejes. El eje vertical es la unidad a medirse del proceso
en estudio y el eje horizontal el es periodo de tiempo en el que se realiza

la medicion.

Sobre estos se trazan los puntos resultados de las mediciones. Luego se
determinan los limites de control, estos limites de control representan los
valores maximos y minimos permitidos en el proceso. Estos limites de
control se determinaran a través de distintos métodos, la seleccién del
método depende de la naturaleza del proceso y del tipo de medicion que

se desea realizar, la medicion puede ser por variable o por atributos.

Histograma. Estos graficos son herramientas muy utilizadas para la
recopilacion y analisis de datos. Consta de dos ejes, el eje vertical
representa el fenomeno en estudio, mientras que el eje horizontal es la

agrupacion por medio del cual se esta estudiando el fenébmeno.
Por ejemplo el eje “Y” puede ser frecuencia y el eje “X” puede tiempo de

espera de los clientes. En cada agrupacion se dibuja una barra con su

respectiva frecuencia de espera de los clientes por dia.
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Figura 3. Histograma
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Diagrama de Pareto. Este diagrama incluye un histograma ordenado en
orden decreciente, en el que se muestra en el eje vertical el la cantidad y
asi mismo el porcentaje de ocurrencia del fenbmeno. En el eje horizontal
se muestra la agrupacion por medio de la cual se estudia el fenémeno.
Sobre este histograma se superpondra un gréafico de lineas en el que se
grafica el porcentaje de ocurrencia acumulado del fenémeno respecto al

porcentaje total de defectos.
Con este gréfico se facilita la identificacion de problemas que requieren

una accién rapida ya que son los que provocan la mayor cantidad de

defectos de los productos.
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Figura 4. Diagrama de Pareto
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Fuente: EVANS, J.R. y W. Lindsay, Administracion y Control de la Calidad, pagina 441

Diagrama de Ishikawa (Causa — Efecto). Esta herramienta fue
desarrollada para facilitar la identificacion de las causas reales de

distintos fendmenos o efectos que se estan afectando un proceso.

El problema a analizar se representa como una linea horizontal, y hacia
ella llegan distintas lineas inclinadas que representan causas, a estas
lineas inclinadas a su vez lineas pequefias que representan causas
secundarias. Esta herramienta muestra todos los posibles factores que
puedan estar originando alguno de los problemas que se tienen en el

proceso.
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Figura 5. Diagrama de Ishikawa
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Fuente: EVANS, J.R. y W. Lindsay, Administracion y Control de la Calidad, pagina 443

1.3.4. Sistemas de muestreo

El muestreo es una técnica esencial en el control de calidad. EI fin del
muestreo es recopilar informacion sobre una poblacion basada en la

informacion recopilada de una muestra representativa.

Los sistemas para seleccionar una muestra representativa son numerosos,
dependiendo de los recursos disponibles para tomar una muestra y la
naturaleza de los elementos individuales de la poblacion. Dentro de los
sistemas de muestreo mas famosos por su confiabilidad se encuentra el de la

norma Military Standard.
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Norma Military Standard (MIL-STD)

Es un plan de muestreo para aceptacion por variables creado por el
Ejercito de los Estados Unidos, su punto principal es el nivel de calidad

aceptable, que varia de 0.04 a 15%.

Existen cinco niveles de inspeccion, donde el nivel IV se considera
normal. La muestra depende de del tamafio del lote y del nivel de
inspeccion. Esta norma utiliza la media del proceso (la media de los diez
primeros lotes) para determinar cuando se realizardn cambios en el tipo

de inspeccidn.

La inspeccion reducida se tulipa cuando: los 10 lotes anteriores han
estado bajo la inspecciéon normal y no se ha rechazado ninguno; el
porcentaje defectuoso es menor que un limite inferior especificado;

cuando la produccién es estable.

26



2. EVALUACION DE LA SITUACION ACTUAL

2.1Descripcion general del producto

La empresa PRODUCTOS DE MADERA SINAI S.A. produce muebles
para el hogar: libreros, closet, centros de entretenimiento y principalmente
muebles de dormitorio. Este estudio se enfocara exclusivamente en la linea de

muebles de dormitorio.

2.1.1 Muebles

Actualmente se encuentran en linea mas de 30 estilos de amueblados
completos para dormitorio. Existen estilos que se venden en exclusividad a los
clientes grandes quienes poseen salas de ventas a nivel centroamericano,
mientras que otros estilos estan a la venta a clientes pequefos y particulares.
La empresa disefia sus propios estilos y los presenta cada afio en la feria
nacional del mueble (Expomueble Guatemala). De este modo la linea
permanece en constante renovacion descontinudndose aquellos estilos cuyo

ciclo de vida ha llegado al final.

Los juegos de muebles para dormitorio poseen de 3 a 6 piezas cada uno,
vendiéndose en las presentaciones siguientes: 3 piezas, cabecera con dos
mesas de noche, 5 piezas gavetero con espejo, dos mesas de noche y

cabecera y 6 piezas que incluye adicionalmente un mueble para television.
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2111 De melamina

Todos los muebles producidos en la empresa son fabricados en
aglomerados de astilla de madera en diferentes presentaciones. Por un lado se
utiliza el aglomerado recubierto de papel melaminico también conocido como
melamina. La utilizacion de este material da como resultado muebles con
diferentes acabados y texturas, al tener presentaciones en imitacion madera y

colores soélidos.

Figura 6 Amueblado de dormitorio estilo Liz de 6 piezas

28



2.1.1.2 Pintados

Por otro lado, se fabrican muebles de aglomerado pintado. Para su
construccion se utiliza un aglomerado de astilla muy fina y densa llamado MDF.
El material es sellado mediante la aplicacion de un fondo aislante a base de
poliuretano con alto contenido de sélidos permitiendo el llenado del poro. El
acabado del material se consigue mediante la aplicaciéon de poliuretano
pigmentando en diversos colores. La pintura a base poliuretano es superior a
otros tipos como lo puede ser una laca o un acrilico, ya que al secar es un
producto mas duro, dando caracteristicas al mueble de durabilidad, resistencia

a rayones y a la humedad.

Se utiliza también para la fabricaron de muebles, lo que son los
enchapados, que consisten en planchas de aglomerado cubiertas con una capa
de un milimetro de madera que suele ser caoba, también con un acabado

poliuretano.

Figura 7 Amueblado de dormitorio de MDF estilo Oridn de 6 piezas
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Figura 8 Amueblado de dormitorio de aglomerado enchapado estilo

Clésico de 6 piezas

2.2Insumos

Para la produccién de los muebles de dormitorio descritos anteriormente se
utilizan mas de 200 materias primas y materiales diferentes. Cada uno de estos
materiales debe ser inspeccionado, segun lo requiere la norma ISO 9001:2000
para, asi determinar que cumplan con los requisitos. Los requisitos de
aceptacion se encuentran definidos en las fichas técnicas de materiales, las
cuales son registros correspondientes al procedimiento documentado de
compras, aunque en su elaboracion intervienen tanto el jefe de compras, como

los jefes de calidad y disefio.
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2.2.1 Categorias

Las especificaciones de todos los materiales conforman una gran
cantidad de informacion por lo que para facilitar su manejo se cre6 una
clasificacion en categorias y subcategorias la cual se presenta en la siguiente
tabla.

Tabla Il. Categorias de clasificacion de materias primas y materiales

No. Categorias Sub-categrias

Categoria

1 Maderas Melamina
Enchapados
Aglomerados
Carton-piedra
Madra s6lida
Tornos

MDF

2 Vidrios Espejo
Vidrio

3 Pintura Acabado
Fondo
Catalizador
Diluyente
Tinte

4 Cantos T-MOLDI
Tapacantos

5 Fijaciones Grapas
Clavos

Tornillos

6 Herrajes y accesorios Correderas
Bisagras
Jaladores
Giratorios
Porta CD

Tapones

7 Textiles Tela
Cuerina

Esponja
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Continta

8 Adhesivos Liguidos
Sélidos
Cintas
9 Abrasivos Lijas
Pastas
10 Lubricantes Aceites
Grasas
11 Material de empaque Papel
Plésticos
12 Materiales de seguridad industrial Varios
13 Consumibles herramientas Puntas
Brocas
Sierras
Cuchillas
Pinceles
14 Materiales auxiliares Varios
2.2.2 Proveeduria

En cuanto a los proveedores, es relevante mencionar que la empresa
trabaja con proveedores tanto locales como extranjeros, realizando

importaciones directas desde Estados Unidos, México, Brasil y otros.

2.3Planta de produccion

La planta de produccién de la empresa en estudio cuenta con todo lo
necesario para transformar paneles de madera en muebles de dormitorio

acabados.
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2.3.1 Instalaciones

Las insolaciones actuales de la empresa comprenden tres naves
industriales de 750 metros cuadrados cada una, complementadas por un muelle
de cargas y patio de maniobras, adecuado para la carga y descarga de
contenedores que son el medio de transporte mediante le cual es despachado
el producto. La planta se encuentra distribuida de modo que una nave
corresponde al area de corte y ensamble del mueble, la siguiente al area de
pintura y la tercera es bodega de producto terminado.

2.3.2 Equipo

La empresa cuenta con equipo para el procesamiento de tableros de
aglomerado y ensamble de muebles que van desde equipo sumamente sencillo
y manual, como lo son barrenos eléctricos, router manuales y engrapadoras y
clavadoras neumaticas, hasta maquinaria de tecnologia de punta como lo es un
router y una sierra de control numero o CNC gque realizan cortes segun patrones

establecidos mediante software CAD/CAM.

2.3.3 Proceso

Con el objetivo de describir de una manera comprensible y completa el
proceso de produccion, se elaboro el documento llamado plan de calidad para
el proceso de fabricaciéon de muebles de dormitorio. Este documento presenta
cada una de las actividades que constituyen el proceso de produccién, dando a
la vez una descripcién detallada de las estaciones de trabajo en que se llevan a
cabo.
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Esta descripcion integra informacién sobre la maquinaria y equipo
necesario para realizar la actividad, las entradas de cada actividad (en cuanto a
materia prima y actividades que le preceden), los parametros que deben ser
controlados en cada una y el personal responsable de realizar cada una de

ellas.

Es importante considerar que no todas las actividades son necesarias
para la realizacion de todos los estilos que se encuentran en linea. Por ejemplo
para realizar un estilo que no lleva espejo, no es necesario llevar a cabo la
actividad de corte de vidrio, o un estilo de melamina no debe ser pintado. Por el
contrario el plan de calidad si describe todas las actividades necesarias para la

fabricacion de cualquiera de los estilos en linea (ver anexo).

2.4 Control de calidad

Al llegar a la planta de produccion de muebles de dormitorio en estudio,
se pudo constatar que las actividades concernientes al control de calidad eran
bastante limitadas ya que no existia un departamento de control de calidad

propiamente dicho.

241 Personal

El personal asignado a tareas de control de calidad se limita a dos
personas con el puesto de inspectores de calidad, y forman parte del personal
de bodega de producto terminado.
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2.4.2 Inspeccion

Las actividades de control de calidad se limitan a una inspeccion visual
final del producto terminado. Ademas de esta actividad los inspectores de

calidad realizan tareas de retoque en los muebles.

La mayoria de los operarios no realiza una auto inspeccion de su trabajo
en la linea de produccion de muebles de dormitorio, por lo que muchos defectos
son identificados hasta la inspeccion final del producto terminado. No existe
inspeccién de materias primas ni record sobre los defectos de las mismas, pero
es sabido que a menudo se originan retrasos ya que el personal se percata de
defectos en el material cuando el producto se encuentra bastante avanzado en

el proceso de produccién si no es que terminado.

2.4.3 Procedimientos

Las actividades de inspeccién se realizan segun el criterio propio de cada
uno de los inspectores de calidad, no existe ninguna documentacion ni queda
registro alguno de los hallazgos. Los inspectores de calidad indican
verbalmente al personal de bodega cuando el producto esta en buenas
condiciones y puede ser empacado. Los productos rechazados por los
inspectores, son reparados segun el criterio de los supervisores de produccion y

se someten luego a una nueva inspeccion.

Resulta bastante comun que un producto se empaque sin ser
inspeccionado o al tener algun defecto, dado que el producto defectuoso no es
correctamente identificado o separado. No se tienen datos de incidencia de

rechazo por parte del cliente, aunque se sabe que esto ocurre con frecuencia.
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3 DISENO Y DOCUMENTACION DEL PROCESO DE
CONTROL DE CALIDAD

3.1Control de Calidad

El proceso de Control de Calidad es el mecanismo mediante el cual la
empresa realizara las tareas de seguimiento, medicion y analisis necesarias
para verificar que el producto cumple con las especificaciones durante las
distintas etapas del proceso de produccion. Dejando evidencia que permita

demostrar lo anterior.

3.1.1 Presentacion del proceso

Al igual que todo proceso, el de control de calida es un medio que

transforma entradas en salidas, a través de diversas actividades.

3111 Entradas

Se puede dividir las entradas del proceso de control de calidad en dos
grandes grupos. El primero incluye las materias primas para evaluar,
provenientes del proceso de compras y las especificaciones técnicas de
materias primas, provenientes del proceso de disefio y desarrollo. El segundo
incluye el producto en proceso y producto terminado, provenientes del proceso
de produccion, asi como las especificaciones de disefio y desarrollo sobre el

producto.
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3.1.1.2 Salidas

Del mismo modo podemos dividir las salidas del proceso de control de
calidad en tres grandes grupos. Por un lado la materia prima ya evaluada que
retorna al proceso de compras, por otro el producto en proceso evaluado que
retorna al proceso de produccién y finalmente el producto terminado evaluado
gue de estar conforme a las especificaciones pasa al proceso de embalaje y

despacho.

3.1.1.3 Ficha técnica

La transformacion de las entradas en salidas se lleva a cabo mediante la
ejecucion de tres grandes actividades que son: la evaluacion de materia prima,

el control del producto en proceso y el control del producto terminado.

Para la realizacion de tales actividades son necesarios recursos que
incluyen recurso humano: un administrador y personal operativo, recursos
materiales: etiquetas de identificacion y material de oficina, informacion:
ordenes de compra de materia prima y programas de produccién e
infraestructura y equipo: computadora, calculadora y equipo de medicion.

La forma en que se llevara a cabo cada una de las actividades que
componen el proceso, asi como quién las realizara y en qué momento debe ser
documentada. Tal informacion estard contenida en el procedimiento

documentado de control de calidad.
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Adicionalmente, el desempefio del proceso de control de calidad debe
ser medido. Basandose en el principio de la toma de decisiones basada en
hechos se establecen indicadores como la cantidad de materia prima no
detectada por control de calidad en un periodo de tiempo y el promedio de

devoluciones de producto por el cliente en un periodo de tiempo.

Siguiendo los lineamientos que la empresa a adoptado para la
documentacion e implementacion del sistema de gestione calidad basado en la
norma ISO 9001:2000 la informacién anterior se presenta de forma
estandarizada y resumida en la llamada ficha técnica del proceso de control de
calidad (ver Apéndice 1). Esta forma parte de la documentacion del proceso de
control de calidad y es la carta de presentacion del mismo, permitiendo al

conocer los rasgos principales del proceso de una forma rapida y practica.

3.1.14 Mapa de actividades

Las tres actividades principales del proceso de control de calidad se

componen a su vez de diversas tareas.

La evaluacion de la materia prima conlleva: la realizacion de una
inspeccién primaria, autorizacion de descarga de materia prima, identificacion
inicial como materia prima en cuarentena, realizacion de muestreo, inspeccién y

ensayos necesarios, emision de un dictamen, identificacion y liberacion.
El control de producto en proceso: inspeccion de producto en proceso de

acuerdo a los planes de calidad, inspeccion en puntos criticos y control de

parametros del proceso.
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El control de producto terminado: inspeccion final del producto e

identificacibn como producto terminado aprobado.

Adicionalmente, las actividades del proceso de control de calidad se
encadenan con la ejecucion de actividades del proceso de control de producto

no conforme y el del proceso de identificacion y trazabilidad.

Para una visualizacion clara y agil del conjunto de las actividades que
conforman los proceso del sistema de gestion de calidad se definieron los
documentos llamados mapas de actividades, de modo que el mapa de
actividades del proceso de control de calidad (véase apéndice 2) presenta de

forma logica y ordenada las diversas actividades del mismo.

3.1.2 Procedimiento general

Las actividades que componen el proceso de control de calidad deben
realizarse de forma estandarizada y consistente para poder garantizar que el

producto en todas sus etapas cumpla con los requisitos del mismo.

3.1.2.1 Alcance

Se puede definir como propésito del procedimiento de control de calidad
establecer los lineamientos generales para el seguimiento y medicion de las
caracteristicas del producto en todas las etapas, para verificar que se cumplen

con los requisitos del mismo.
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Lo cual requiere la delimitacion mediante un alcance, que seria que esto
aplica a materias primas que afectan la calidad, producto en proceso y producto

terminado de la empresa en estudio.

3.1.2.2 Involucrados

Los involucrados dentro del proceso de control de calidad son
principalmente el Gerente de Aseguramiento de la Calidad y los Inspectores de
calidad.

El gerente del aseguramiento de la calidad tiene como responsabilidades
dentro del proceso de control de calidad las de definir los niveles de inspeccién,
los métodos de inspeccién y llevar a cabo inspecciones o velar por que estas se
realicen adecuadamente segun lo considere necesario. Como autoridad tiene
principalmente la de detener o liberar producto segun cumpla o no con los

requisitos del mismo

Los inspectores de calidad tienen como responsabilidades la inspeccion
del producto y la identificacion del estado del mismo. A su vez tienen la

autoridad e detener o liberar producto segun su cumplimiento con los requisitos.

3.1.2.3 Planificacion

La planificacion del control de calidad se encuentra a cargo del gerente
de aseguramiento de la calidad, quien debe definir los listados del tipo de
inspeccion que requieren todos aquellos parametros de la materia prima,
producto en proceso y producto terminado que deban ser controlados. De igual
manera debera definir los registros que seran utilizados para recabar la

informacion resultante de las inspecciones realizadas.
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Igualmente debera definir los métodos de inspeccion necesarios instruir a

los Inspectores de Calidad en su aplicacion.

Con base a la informacion recabada en el control de calidad el gerente
del aseguramiento de la calidad podra redefinir los niveles de inspeccién
apropiados para cada parametro a controlar, asi como los formatos necesarios

para recabar informacion.

3.1.3 Controles

Las tareas de control de calidad deberan efectuarse en las etapas apropiadas a
lo largo del proceso de realizacion del producto desde la recepcién de los

insumos hasta el despacho del producto terminado.

3.1.3.1 Insumos

El gerente de aseguramiento de la calidad tiene la responsabilidad de
verificar el programa de recepcién de materia prima, para asi realizar con base

en el plan de inspeccion de materia prima para la semana.

Al llegar materia prima a la planta un Inspector de Calidad, debera
identificarla como: materia prima en cuarentena o materia prima liberada, segun
se indique en el documento en que se encuentran definidos los niveles de
Inspeccién de Control de Calidad, Para la identificacion se utilizaran los
métodos indicados en la documentacion del proceso de Identificacion y

trazabilidad
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A continuacién un Inspector de calidad o el del gerente de aseguramiento
de la calidad llevaran a cabo el procedimiento de inspeccion para tal material
realizando los registros necesarios en el formato establecido

Los resultados obtenidos deberan ser analizados por el gerente de
aseguramiento de la calidad o un inspector de calidad, quienes determinaran si

la materia prima es conforme o no

Se procedera entonces a la identificacion como materia prima liberada o
producto no conforme, segun lo indica la documentacién del proceso de

identificacion y trazabilidad.

En el caso en que resulte la materia prima como producto no conforme se
tratara de acuerdo a lo establecido en el procedimiento de control de producto

no conforme.

3.1.3.2 Producto en proceso

Un inspector de calidad o un operario calificado estar4 encargado de
realizar inspecciones segun lo establecido en el plan de calidad correspondiente

y realizando los registros necesarios en el formato establecido.
Tomando en cuenta los resultados de la inspeccidon se procedera a

identificar el producto segun lo establecido en el procedimiento de identificacion

y trazabilidad.
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En caso de existir producto en proceso no conforme el inspector de
calidad o el operario calificado, procederd segun lo establecido en el
procedimiento de control de producto no conforme

La informacion recabada sera luego analizada por el gerente de
aseguramiento de la calidad que podra determinar en colaboracién con el

gerente de produccién acciones correctivas a seguir.

3.1.3.3 Producto terminado

Segun lo planificado por el gerente de aseguramiento de la calidad al
definir los niveles de Inspeccién, el producto terminado sera controlado por un
inspector de calidad quien realizard los registros necesarios en el formato

establecido.

Tomando en cuenta los resultados de la inspeccién un Inspector de
Calidad procederd a identificar el producto segun lo establecido en el

procedimiento de identificacion y trazabilidad.

En caso de que el producto terminado resulte no conforme este sera

tratado de acuerdo al procedimiento de control de producto no conforme.

3.1.4 Registros

Los registros constituyen el mecanismo mediante el cual queda evidencia

de la realizacion de las actividades del proceso.
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3.1.4.1 Niveles de inspeccién

El registro de niveles de inspeccidon es un archivo electrénico que
constituye un listado (ver tabla 3) de los mas de 200 materiales distintos
utilizados en la fabricacién del producto, para cada uno de estos se especifica el

nivel de inspeccién que puede ser:

e Suave: La inspeccién se limita a verificar que la cantidad recibida del
producto sea la correcta con respecto a la orden de compra y datos de
factura.

e Normal: La inspeccion se realizard segun el sistema de muestreo “Militar
Standard”.

e Exhaustiva: La inspeccién se realizara en el cien por ciento del producto

recibido.

Tabla lll. Registro de niveles de inspeccidn

Cadigo:

/\ NIVELES DE INSPECCION DE CONTROL DE CALIDAD
jn el ROOL.PRM004

Elaborado por: lAprobado por: Fecha de aprobaciér]Fecha de vigencia: Pagina: Version:
Pablo Antonio Perez Toralla 1des 1

MATERIA PRIMA

CATEGORIA CODIGO DESCRIPCION UNIDAD NIVEL DE INSPECCION| ESTATUS
MADERA
Melamina 01MA0001 Melamina Almendra 15mm 6x8 pies Plancha NORMAL EN LINEA
equivalente 4X8

3.1.4.2 Fichas de inspeccion

Las fichas de inspeccidn seran utilizadas cuando el nivel de inspeccién sea
superior a “suave” para la inspeccion de materia prima. Existe una ficha de

inspeccion distinta para cada categoria de materia prima. (ver apéndice 3)
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La ficha de inspeccion (ver tabla 4) para producto terminado serd utilizada
para anotar los defectos que pueda presentar cada uno de los muebles
producidos. Asi como el dictamen respecto a la inspeccion.

Tabla IV. Ficha de inspeccion para producto terminado

Cadigo:
A FICHA DE INSPECCION PARA MUEBLE PINTADO
R018.PRMO004

Elaborado por: | Aprobado por: | Fecha de aprobacion | Fecha de vigencia: Pégina: | Version:
ldel 1

Pablo Antonio Pérez Toralla

INSPECTOR: FECHA:
o)
/&
g §O «06 vg)o K §0 o e\\y Q,@OQ Q«;\y o ©
No.| NUMERO DE SERIE vov QV% VQ“@ & é‘o voo D & & Resultado
1 L aproBapo | | p.nc.
2 [ ] aproBaDO [ ] PN.C.
3 [ ] aproBaDO [ ] P.N.C.
4 [ | aproBabo [ | pnc.
5 [ ] aproeabo [ ] pnc.
6 [ ] aproBabo [ ] pnc.
7 [ ] aproBabo [ ] pnc.
8 [ ] aproBao [ ] pnc.
9 [ ] aproBabo [ ] pac.
10 [ ] aproBaDO [ ] PN.C.
11 [ ] aproBaDO [ ] P.N.C.
12 [ | aproBapo [ | p.nc.
13 [ ] aproabo [ ] pnc.
14 [ ] aproeabo [ ] pnc.
15 [ ] aproBabo [ ] pnc.
16 [ ] aproBao [ ] pnc.
17 [ | aproabo [ ] pn.C.
18 [ ] aproBaDO [ ] PN.C.
19 [ ] aproBaDO [ ] P.N.C.
20 [ | aproBapo [ | pnc.
21 [ ] aproabo [ ] pnc.
22 [ ] aproBabo [ ] pnc.
23 [ ] aproBabo [ ] pnc.
24 [ ] aproBabo [ ] pnc.
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3.2Control de producto no conforme

Como resultado de la ejecucién del proceso de control de calidad se obtiene
de manera recurrente producto no conforme el cual debe ser tratado de manera
adecuada para que el proceso de control le calidad cumpla su cometido de
impedir que este cause problemas en la linea de produccion o llega a manos

del cliente.

3.2.1 Procedimiento general

El procedimiento general de control de producto no conforme especifica
el tratamiento que se le dara dicho producto para eliminar la no conformidad, lo
cual puede realizarse por ejemplo mediante una reparacién o0 reproceso, 0

requerir de una devolucién o descarte del producto.

3.2.11 Alcance

El procedimiento busca que se identifique y controle el producto no
conforme, para prevenir su uso o entrega no intencional, tanto en los procesos
de compras como en los de produccion, asi como después de la entrega o
cuando ha comenzado su uso por parte del cliente. Cuando sea apropiado, se
investiguen las causas del producto no conforme, con el fin de aplicar acciones

correctivas.

3.2.1.2 Involucrados

El procedimiento de control de producto no conforme concierne ademas
del gerente de aseguramiento de la calidad y los inspectores de calidad, al

gerente de logistica.
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El gerente de aseguramiento de la calidad tiente como responsabilidades
el mantener los controles maestros de producto no conforme, clasificar el
producto no conforme de acuerdo a la categoria del defecto y determinar si este
se rechazara, reclasificara o recuperara. Adicionalmente la coordinacion con los
proveedores de la devolucibn de producto no conforme vy elaborar
mensualmente un analisis del producto no conforme. Como autoridades tiene la

de determinar el tratamiento de producto no conforme.

Los inspectores de calidad tienen la responsabilidad de generar reportes

de materia prima no conforme y de identificar el estado del producto.

El gerente de logistica deberad generar los reportes de devolucion del

producto por parte del cliente.

3.2.2 Producto no conforme

Entre los productos no conforme se encuentran:

3.2.2.1 Insumos

Cuando se detecta una materia prima o material indirecto, que no cumple
con los requisitos especificados, como resultado de la aplicaciéon del
procedimiento de control de calidad, el Inspector de Calidad lo identifica segun

el procedimiento de identificacion y trazabilidad.

Luego el inspector de calidad completa el reporte de materia prima no
conforme y lo entrega al gerente de aseguramiento de calidad quien es
responsable de que se actualice el control maestro de materia prima no

conforme.
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3.2.2.1.1 Reclamo a proveedor

El gerente de aseguramiento de calidad debe coordinar con los
proveedores los acuerdos técnicos y el Encargado de Compras los acuerdos
econdémicos para el cambio, devolucion o destruccion del producto. Una vez
resueltos los acuerdos alcanzados el gerente de aseguramiento de calidad da
por cerrado el caso tanto en el reporte materia prima no conforme como en el

control maestro de materia prima no conforme.

El inspector de calidad después de que se llega a un acuerdo con el
proveedor respecto a la disposicion del producto no conforme, lo identifica
segun lo establecido en el procedimiento de identificacion y trazabilidad.

3.2.2.1.2 Descarte

El encargado de compras avisa al encargado de bodega de materia
prima para que proceda a desechar o devolver aquel producto no conforme

relacionada con un reclamo al proveedor.

Una vez desechada o devuelta la materia prima, informa al gerente de
aseguramiento de calidad quien se asegura que se complete el reporte materia
prima no conforme y el control maestro de materia prima no conforme para

gue quede registro del cierre de la operacion.

3.2.2.2 Producto en proceso

Cuando se detecta un producto en proceso que no cumple con los
requisitos especificados, como resultado de la aplicacion del procedimiento de

control de calidad el Inspector de calidad u operario calificado lo identifica segun
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procedimiento de identificacion y trazabilidad o bien, para aquellos productos en
proceso que hayan sido definidos como no conforme y que se considere
apropiado, se colocaran en los espacios identificados como “producto no

conforme” en el area de produccion

El inspector de calidad completa el reporte de producto terminado no
conforme y lo entrega al gerente de aseguramiento de calidad quien define en
el control maestro de producto terminado no conforme la clasificacion del
producto no conforme de acuerdo con la categoria del defecto y determina si se
rechaza, libera por concesiéon de parte del cliente o recupera, completando el
reporte correspondiente.

Si se determina que se efectuara una recuperacion del producto, el
gerente de produccién, asigna personal y recursos para corregir las no
conformidades detectadas, tomando en cuenta la sugerencia hecha en la orden

de recuperacion.

El inspector de calidad de acuerdo con la disposicion determinada para el
producto no conforme, lo identifica segun se establece procedimiento de
identificacién y trazabilidad

Una vez recuperado el producto el inspector de calidad lo inspecciona y
si es aceptado se identifica segun corresponde, de lo contrario se procede de
acuerdo con las directrices definidas en este procedimiento

Es importante notar que las recuperaciones que se realicen como parte
normal de la operacion, no deberan originar ninguna orden de recuperacion ni
identificarse de acuerdo a los criterios establecidos en este procedimiento. Para
hacer un analisis de causas de estas recuperaciones el inspector de calidad

debera llenar el control de recuperaciones menores.
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Una vez realizada el inspector de calidad debera verificar que la

recuperacion realizada fue eficaz para eliminar la no conformidad.

3.2.2.3 Producto terminado

Cuando se detecta un producto terminado que no cumple con los
requisitos especificados, como resultado de la aplicacion del procedimiento de
control de calidad: el inspector de calidad lo identifica inmediatamente segun el

procedimiento de ldentificacion y trazabilidad.

El inspector de calidad completa el reporte de producto terminado no
conforme y lo entrega al gerente de aseguramiento de calidad quien define en
el control maestro de producto terminado no conforme la clasificacion del
producto no conforme de acuerdo con la categoria del defecto y determina si se
rechaza, libera por concesion de parte del cliente o recupera, completando el

reporte correspondiente.

Si se determina que se efectuara una recuperacién del producto el
gerente de produccion asignan personal y recursos para corregir las no
conformidades detectadas, tomando en cuenta la sugerencia hecha en la orden

de recuperacion.

El inspector de calidad de acuerdo con la disposicion determinada para el
producto no conforme, lo identifica segun se establece procedimiento de

identificacion y trazabilidad
Una vez recuperado el producto el Inspector de calidad lo inspecciona y

si es aceptado se identifica segun corresponde, de lo contrario se procede de

acuerdo con las directrices definidas en este procedimiento
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Es importante notar que las recuperaciones que se realicen como parte
normal de la operacién, no deberan originar ninguna orden de recuperacion ni

identificarse de acuerdo a los criterios establecidos en este procedimiento.

Para hacer un analisis de causas de estas recuperaciones el inspector de
calidad debera llenar el control de recuperaciones menores. Una vez realizada
el inspector de calidad deberé verificar que la recuperacion realizada fue eficaz

para eliminar la no conformidad.

3.2.2.4 Devoluciones de clientes

Al ocurrir la devolucién de un producto por parte del cliente, no
importando el motivo ni el estado del mismo, el gerente de logistica genera un
reporte de devolucion de producto por el cliente e informa a un Inspector de
calidad para que realice la inspeccién y determine la conformidad del producto.
El inspector de calidad completa el reporte de devolucion de producto por el
cliente y lo entrega al gerente de aseguramiento de calidad.

Es importante notar que cuando se trata de una devolucién politica esta

debe ser aprobada por el Gerente General.
Segun los resultados de la inspeccion del producto, el inspector de

calidad identifica el producto segun el procedimiento de identificacion y

trazabilidad
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Considerando la informacién contenida en el reporte de devolucion de
producto, el gerente de aseguramiento de calidad define en el control maestro
de devoluciones la clasificacién del producto devuelto de acuerdo con las
causas de la devolucion y de encontrarse no conformidad en el producto,
determina si se rechaza, libera por concesion de parte del cliente o recupera en
cuyo caso genera una orden de recuperacion. El gerente de produccion asigna
personal y recursos para corregir las no conformidades detectadas, tomando en

cuenta la sugerencia hecha en la orden de recuperacion.

El inspector de calidad de acuerdo con la disposicion determinada para el
producto no conforme, lo identifica segin se establece en el procedimiento de

identificacion y trazabilidad.

Una vez recuperado el producto el Inspector de calidad lo inspecciona y
si es aceptado se identifica segun corresponde Identificacion de estado del
producto de lo contrario se procede de acuerdo con las directrices definidas en

este procedimiento

3.2.3 Registros

La aplicacién del procedimiento de control de producto no conforme
genera los registros siguientes:

3.23.1 Control maestro

Los controles maestros (ver tabla V) son listados de cada uno de los
hallazgos de producto no conforme, estos son esenciales para el seguimiento a
cada uno de los casos y son trabajados de manera electronica en una base de

datos.
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Tabla V. Controles maestros de producto no conforme

) z TIEMPO DE

Cogé?gEé g%'\gBRE RESPONSABLE INR&@S |I\(/)(’3\l v POLITICAS DE ACCESO CONSERVACION

EN EL ALMACEN
R002.PRMO005 Control Gerente de Archivo Gerentes, Jefes,
maestro de materia Aseguramiento electrénico en Supervisores e 3 afios
prima no conforme de la Calidad base de datos Inspectores
R005.PRMO005 Control )
maestro de producto Gerentelde Arc;h{vo Gerentes, Jefes, N
en proceso no Asegurarmento electrénico en Supervisores e 3 afios
conforme de la Calidad base de datos Inspectores
R009.PRMO005 Control Gerente de Archivo Gerentes, Jefes,
maestro de producto Aseguramiento electrénico en Supervisores e 3 afios
terminado no de la Calidad base de datos Inspectores
conforme
R011.PRMO005 Control Gerente de Archivo Gerentes, Jefes,
maestro_de Aseguramiento electrénico en Supervisores e 3 afios
devoluciones de la Calidad base de datos Inspectores
3.2.3.2 Reportes

Los reportes (ver tabla VI) son el mecanismo de recoleccion directa de datos

por parte del personal en piso, se utiliza formularios impresos y son llenados a

mano.
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Tabla VI. Reportes de producto no conforme

- ) ] TIEMPO DE
CODIGO Y NOMBRE RESPONSABLE INDIZACION Y POLITICAS DE CONSERVACION
DEL REGISTRO ARCHIVO ACCESO ,
EN EL ALMACEN
R001.PRMO005 Reporte Gerente de Cédﬁiégpe;?)ﬁ]%rle Gerentes, Jefes,
materia prima no Aseguramiento de goyno y Supervisores e 2 anos
) en el archivo de

conforme la Calidad Calidad Inspectores
R003.PRMO0O05 Listado Carpeta con
de materiales y AseGSrraer?:ii r?t% de codigo y nombre y Gsiregrt\?izo\:ggej 1 af
productos a desechar 9 ) en el archivo de p ano

la Calidad Calidad Inspectores
RO004.PRMO005 Reporte Carpeta con
de producto en Aseguramiento de | COdgoy nombrey | IETER 2R 2 af
proceso no conforme ? - en el archivo de p anos

a Calidad Calidad Inspectores

Carpeta con

R006.PRMO005 Orden de Gerent_e de codigo y nombre y Gerente_s, Jefes,
recuperacion Aseguramiento de en el archivo de Supervisores e 6 meses

la Calidad Calidad Inspectores
R007 Control de Gerente de Céd(ilfgpe;ig%r;e Gerentes, Jefes,
Recuperaciones Aseguramiento de 90y nol y Supervisores e 6 meses
menores I A en el archivo de

a Calidad Calidad Inspectores
R008.PRMO05 Reporte Gerente de Céd?egpe;?)r%%r;e Gerentes, Jefes,
de producto terminado Aseguramiento de gl y hivo d y Supervisores e 2 afos
no conforme la Calidad en € archivo de Inspectores

Calidad. P
R010.PRM005 Reporte Gerente de ) C_:arpeta con Gerente_s, Jefes,
de devolucion de Aseguramiento de cédigo y nqmbre y Supervisores e 1 afio
producto por el cliente la Calidad en e(l:alr%hlt\j/o de Inspectores s
alidad.

3.3 Identificacion y trazabilidad

Segun lo indica la norma ISO 9001:2000 es necesario identificar
claramente y de forma estandarizada el estado del producto con respecto a la
medicion realizada en el proceso de control de calidad, para evitar que el
producto no conforme sea utilizado en el proceso o entregado al cliente por

error.
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3.3.1 Procedimiento general

En este procedimiento de identificacion y trazabilidad viene a
complementar los procedimientos de control de calidad y control de producto no
conforme, puesto que indica la manera en que sera identificado el estado de

cada producto cuando estos indican que es necesario.

3.3.11 Alcance

Asegurarse que se identifiguen por medios adecuados los bienes
comprados y los suministrados por los clientes, asi como los productos en
proceso y terminados y su estado de inspeccion. Adicionalmente el
procedimiento busca el ordenamiento general de la infraestructura y personal a

través de su correcta identificacion.

3.3.1.2 Involucrados

El gerente de aseguramiento de la calidad debe revisar cuando considere
adecuado los métodos de identificacion del producto y su estado de inspeccion

y ensayo.

Los jefes de area deben procurar la correcta identificacion del personal e

infraestructura a su cargo.
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3.3.2 Identificacién

La identificacion consistente en colocar claramente un distintivo

estandarizado en el producto, infraestructura y personal permitira evitar

confusiones.

3.3.21 Producto

Materias primas y materiales indirectas: su identificacion se realiza segun la

tabla siguiente (ver tabla VII).

Tabla VII. Métodos de identificacion de Materias primas y materiales

indirectos
‘ SUB-
CATEGORIA .
CATEGORIA RESPONSABLE DE
DEF':\Q':?\;EARIA MATERIA MODO DE IDENTIFICACION IDENTIFICACION
PRIMA
Lijas Identificacion en el producto por proveedor Jefe de Bodega MP
Abrasivos — —
Pastas Identificacion en empaque por proveedor Jefe de Bodega MP
Lubricantes Aceites Identificacién en empaque por proveedor Jefe de Bodega MP
. Papel Espacio rotulado en bodega de materia prima Jefe de Bodega MP
Material de
empaque Plasticos Espacio rotulado en bodega de materia prima Jefe de Bodega MP
Materiales de Varios = »
seguridad Identificacién en empaque por proveedor Jefe de Bodega MP
industrial
Brocas Identificacion en producto por proveedor Jefe de Bodega MP
Sierras Identificacion en producto por proveedor Jefe de Bodega MP
Herramientas -
Equipo y Cuchillas Identificacion en producto por proveedor Jefe de Bodega MP
Pincel i :
inceles Espac!o roftulado en estanteria de bodega de Jefe de Bodega MP
materia prima
Materiales Varios Espacio rotulado en estanteria de bodega de
Auxiliares materia prima Jefe de Bodega MP
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Continta

. SUB-
CATEGORIA ;
CATEGORIA RESPONSABLE DE
DEF',\Q]A\,\;TIA MATERIA MODO DE IDENTIFICACION IDENTIFICACION
PRIMA
Melamina Etiquetado de proveedor por paquete Jefe de Bodega MP
Enchapados Etiquetado de proveedor por paquete Jefe de Bodega MP
Aglomerados Etiquetado de proveedor por paquete Jefe de Bodega MP
Maderas Carton-piedra Etiquetado de proveedor por paquete Jefe de Bodega MP
g‘?lqdera Etiquetado de proveedor por paquete Jefe de Bodega MP
6lida
MDF Etiquetado de proveedor por paquete Jefe de Bodega MP
Tooe -
spejo Espacio Rptulado en bodega de Jefe de Bodega MP
produccioén
Vidrio Vidrio Espacio Rotulado en bodega d
spacio Fotulado en bodega de Jefe de Bodega MP
produccioén
Acabado Etiquetado de proveedor por cubeta Jefe de Bodega MP
Fondo Etiquetado de proveedor por cubeta Jefe de Bodega MP
Pintura Catalizador Etiquetado de proveedor por cubeta Jefe de Bodega MP
Diluyente Etiquetado de proveedor por galén Jefe de Bodega MP
Tinte Etiguetado de proveedor por cubeta Jefe de Bodega MP
T-MOLDI Etiquetado de proveedor por rollo Jefe de Bodega MP
Cantos
Tapacantos Etiquetado de proveedor por rollo Jefe de Bodega MP
Grapas Identificacién en caja por proveedor Jefe de Bodega MP
Fijaciones Clavos Identificacién en caja por proveedor Jefe de Bodega MP
Tornillos Identificacién en bolsa por proveedor Jefe de Bodega MP
Correderas Identificacién en caja por proveedor Jefe de Bodega MP
Bisagras Etiquetado de bolsa por provedor Jefe de Bodega MP
Jaladores Etiquetado de bolsa por provedor Jefe de Bodega MP
Herrajes y Giratorios Etiquetado de bolsa por provedor Jefe de Bodega MP
Accesorios
Porta CD i i
(Ejspamo rptula_do en estanteria de bodega Jefe de Bodega MP
e materia prima
Tapones Espacio rptula_do en estanteria de bodega Jefe de Bodega MP
de materia prima
Tela i i
Textiles Espacio rotulado en estanteria de bodega Jefe de Bodega MP

de materia prima

58




Estado del producto: Cuando sea requerido, el estado del producto sera

identificado mediante los distintivos que se presentan en la siguiente tabla (ver

tabla VIII).

Tabla VIIl. Métodos de identificacion de estado del producto

Tipo de
producto

Estado

Forma de Identificacién

Responsable

Materia Prima

Materia prima en cuarentena

7043543

CODIGO DE CUARENTENA
PRIMERA CIFRA: ANO
SEGUNDAS DOS: MES

ULTIMAS CUATRO: CORRELATIVO

Inspector de Calidad

Materia prima

Aprobada

OK
7
ETIQUETA VERDE

El nimero indica el cddigo del
inspector que dictaminé

Inspector de Calidad

Materia prima no conforme

ETIQUETA ROJA

Inspector de Calidad

Materia prima de muestra

Exclusivamente para uso en
ensayos

MUESTRA

Inspector de Calidad

Producto
terminado

Producto terminado aprobado

ETIQUETA VERDE

El nimero indica el cédigo del
inspector que dictamin6

Inspector de Calidad

Producto terminado no
conforme

ETIQUETA ROJA

Inspector de Calidad
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Producto en proceso: en las actividades del proceso de produccion la

identificacién se realizara cuando asi lo indiquen los respectivos “planes de

calidad de producto”.

Producto terminado: se identifica de acuerdo a lo establecido en la siguiente

tabla (ver tabla IX). Si el cliente lo requiere se precedera a utilizar algin método

de identificaciéon adicional.

Tabla IX. Métodos de identificacién de producto terminado

RESPONSABLE
p DE
CLIENTE(S) METODO DE IDENTIFICACION IDENTIFICACIO
N
Etiquetado de todas las piezas de los amueblados en la parte
posterior mediante la siguiente etiqueta:
Productos de Madera Sinai, S.A.
Recamarc: DIAMANTE Jefe de
. bodega de
A/B/IC Color: : é PlEZAg%% producto
' terminado
O Negro /'~ A
O Almengfa #, s
= NUmero de Piez /6
T N
Jefe de
Etiqueta proporcionada por el cliente sera colocada en la parte bodega de
D posterior de las cabeceras Gnicamente. producto
terminado
3.3.2.2 Infraestructura
La infraestructura se identifica segun lo considere necesario el

responsable del area utilizando para tal fin el método que considere adecuado.
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3.3.2.3 Personal

Se identifica siempre con un gafete que contenga la siguiente
informacion: nombre, fotografia, puesto y cddigo de empleado. Ademas de
permitir la adecuada identificacién del personal en la linea de produccion el
gafete funciona como mecanismo de control en ingreso de la empresa, por
ende todo personal que termina su relacién laboral con la empresa debe

entregarlo. El disefio de dicho gafete se muestra a continuacion.

Tabla X. Método de identificacion del personal

Frente de
gafete PRODUCTOS DE MADERA SINAI, S.A.
Kim. 30.5 Caoretera al Pacifico Porque Industricl del Sur
w Lote Mo, 31, Guctemalo, CA.
Tek.: 6433 5050 -4433 7441 -6433 7012 - 4433 6558
NOE
ARGUETA
OPERARIO SIERRA 3
F R 2005300057 t /
Reverso ‘
de gafete POLITICA DE CALIDAD

En Productos de Madera Sinai, S.A. estamos compromelidos a sofisfacer los
necesidades de los clientes a traves de la fabricacion de muebles para e
ordenamiento, decoracion y confort de los hogares, cumpliendo con las
leyes y requlaciones tanto nacioncles como intemacionales, mejorando e
innovando continuamente nuestros procuctos y los procesos del Sistema de
Gestion de la Calidad para garanfizer la calidad de nuestros productos
impulsando [ rentabilidad de la empresa.
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3.3.3 Trazabilidad

Se considerard Unicamente la trazabilidad hacia los procesos y
materiales, con el fin de identificar las causas de un determinado problema, se

podra hacer de acuerdo con los registros generados.

3.3.3.1 Hacia procesos

El nimero de serie Unico de identificaciébn serd colocado mediante una
etiqueta por los armadores tanto de cajones como de cabeceras y espejos. La

codificacion y forma de esta etiqueta, se muestra a continuacion.

Tabla XI. NOmero de serie en muebles

Tipo de Forma de Identificacion Responsable
producto

Se coloca la siguiente etiqueta en la parte de atras de las piezas.

Producto 2007050427 7 Speraro.
proceso 20070504277 (Armador)

Primeras cuatro cifras: afio de produccion
Segundas dos cifras: mes de produccién

Ultimas 5 cifras: numero correlativo en el mes

La colocaciéon del niumero de serie al mueble debe generar el registro de
nameros de serie en muebles. El lugar en el mueble en que se debe colocar la

etiqueta con el nUmero de serie se sefiala en la siguiente tabla.
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Tabla XllI Colocacion de nimero de serie en muebles

Mueble

Lugar de identificacion

Cajones (Gavetero, mesas de noche,

muebles de television)

Esquina inferior derecha del respaldo

Cabeceras Esquina inferior derecha de la parte
posterior
Espejos Esquina inferior derecha de la parte

posterior
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3.3.3.2 Hacia materiales

La trazabilidad hacia materiales se logrard mediante el uso del mismo
namero de serie, que la trazabilidad hacia procesos. Se podra rastrar el origen
de la materia prima de cualquier mueble, cruzando el nimero de serie con los

registros de produccion.
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4 IMPLEMENTACION DEL PROCESO DE CONTROL DE
CALIDAD

4.1 Administracion

Para implementar el proceso de control de calidad serd necesario poner en
marcha un proceso administrativo en el departamento de control de calidad,
esto ya se ha iniciado dado con el disefio del proceso mismo. Son tareas
inmediatas, la organizacién del departamento y la puesta en marcha de los
procedimientos y controles.

4.1.1 Organizacion

Dado que el departamento de control de calidad es algo nuevo dentro de
la estructura organizacional de la empresa serd necesaria la tarea de definir los

puestos desde el nivel operativo hasta el nivel gerencial.

41.1.1 Puestos

Como se expuso anteriormente, el proceso de control de calidad es algo
totalmente nuevo en la planta de produccion de muebles de dormitorio de la
empresa Productos de Madera Sinai, S.A. Por tanto, para realizar las distintas
tareas que implica dicho proceso, serd necesaria la contratacion de recurso

humano.

Primeramente es necesaria la creacion del puesto de gerente de

aseguramiento de la calidad, quien tendr& a su cargo las funciones y
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responsabilidades descritas en los procesos documentados presentados
anteriormente, asi como de realizar la gestibn del proceso de control de

calidad.

Igualmente necesaria resulta la creacion de puestos de inspectores de
calidad, quienes estaran bajo el mando del gerente de aseguramiento de la
calidad. Los inspectores de calidad tendran las funciones y responsabilidades
que describe los procedimientos documentos que los mencionen. Tomando
esto en cuenta podemos constatar que el puesto de inspector de calidad cubre
diversas funciones que van desde la inspeccion de materia prima hasta la
inspeccion de producto terminado empacado. Se consideré entonces la
posibilidad de crear puestos de inspector de calidad especializados

dependiendo de su area de trabajo.

Resulta mas conveniente que este sea un puesto genérico, en el cual
todos los inspectores tengan el conocimiento para trabajar en cualquier area y
puedan irse rotando en el tiempo. Esto se debe a que la cantidad de trabajo
necesaria en cada area es variable. Por ejemplo existen dias en que la
recepcion de materia prima es muy baja, mientras que otros dias es muy
elevada. Lo mismo sucede con la inspeccién de producto terminado que llega a
ser una tarea de 24 horas al dia durante las temporadas altas, mientras que en
la temporada baja una jornada de 8 horas es suficiente para inspeccionar todos

los muebles terminados.
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41.1.2 Tareas

Las tareas especificas del personal de control de calidad han quedado
definidas dentro de los procedimientos documentados de control de calidad,
identificacion y trazabilidad y control de producto no conforme expuestos en el

capitulo tres.

4.1.1.3 Responsabilidades

Las responsabilidades del personal dentro del proceso de control de

calidad y procesos complementarios se describen en la tabla siguiente:
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Tabla Xlll. Responsabilidades del personal

PUESTOS DE TRABAJO

PROCESO

RESPONSABILIDADES

Gerente de
Aseguramiento de
Calidad

Control del
producto no
conforme

Mantener los controles maestros de producto no
conforme

Clasificacion del producto no conforme de acuerdo
con la categoria del defecto y determina si se
rechaza, reclasifica o recupera

Coordina con los proveedores la disposicion del
producto no conforme

Elabora mensualmente un analisis del producto no
conforme

Identificacion y
trazabilidad

Coordinar las tareas del proceso de identificacion y
trazabilidad

Control de Calidad

Definir RO01.PRMO004 Niveles de Inspeccién de
Control de Calidad

Definir los métodos de inspecciéon

Realizar el R0O02.PRM004 Plan de inspeccién de
materia prima para la semana.

Llevar a cabo inspecciones o velar porque estas se
realicen segun lo considere necesario.

Inspector de Calidad

Control del producto
no conforme

Generar Reporte materia prima no conforme

Identificacion de estado de producto

Control de Calidad

Realizar inspecciones segun el RO01.PRM004 Niveles
de Inspecciéon de Control de Calidad

Identificar el estado del producto segun
A006.PRO007 Identificacion de Estado del Producto.

Identificaciéon y
trazabilidad

Identificar el estado del producto

Gerente de Logistica

Control del producto
no conforme

Genera el Reporte de devoluciéon de producto por
el cliente

Operario calificado
(Armador)

Identificaciéon y
trazabilidad

Identificar el producto mediante nimero de serie y
generar el registro de nimero de serie en muebles

Jefes de area

Identificacion y
trazabilidad

Supervisar la identificacion del personal a su cargo

41.1.4

Autoridades

Las responsabilidades de los distintos puestos dentro del proceso de

control de calidad y procesos complementarios se describen en la tabla

siguiente:




Tabla XIV. Autoridades del personal

PUESTOS DE TRABAJO

PROCESO

AUTORIDADES

Gerente de
Aseguramiento de
Calidad

Control del producto
no conforme

Mantener los controles maestros de producto no
conforme

Clasificacion del producto no conforme de acuerdo
con la categoria del defecto y determina si se
rechaza, reclasifica o recupera

Coordina con los proveedores la disposicion del
producto no conforme

Elabora mensualmente un analisis del producto no
conforme

Identificacion y
trazabilidad

Definir mecanismos de identificacion

Control de Calidad

Detener o liberar producto segln su cumplimiento con
los requisitos

Inspector de calidad

Control de Calidad

Detener o liberar producto segin su cumplimiento con
los requisitos

Jefes de area

Identificacion y
trazabilidad

Definir el método de identificacion de la
infraestructura a su cargo

4.1.2

Para controlar el desempefio

Controles

del proceso de control de calidad se

llevaran a cabo mediciones segun los indicadores definidos dentro de la

documentacion del proceso. Estos seran verificados por entes ajenos al

departamento y por la direccién del mismo por igual.

4.1.3

Procedimientos

A diferencia de lo que ocurria en la situacion inicial, la existencia de

procedimientos documentados permitird al personal de todo nivel dentro que

ejecute tareas dentro del proceso de control de calidad, saber como actuar en

cada situacion. Al realizarse las tareas de manera estandarizada se lograra

obtener resultados con una mayor consistencia.
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4.2Equipo

Asi como es necesario el recurso humano para el funcionamiento del
proceso de control de calidad, existe la necesidad de equipo. Este consiste
principalmente en equipo de medicion que permita determinar de manera
adecuada si un producto, o material es conforme a las especificaciones. El uso
de todo el equipo presentado a continuacion se describe en la documentacion

del proceso de control de calidad.

42.1 Balanzas

Durante el disefio y documentacion de los procesos que refieren al
control de calidad fue necesario el uso de balanzas. Para ello se adecu6 una
balanza electronica de tipo industrial con una capacidad de hasta 35 Kg. y
precision de una décima de kilogramo marca Ohaus (ver figura 9), la cual se
encontraba en la empresa pero no se le daba uso. Ademas se adquirié una
balanza semi-analitica (ver figura 10) de la misma marca en estado nuevo, pero
con una precision de hasta una diezmilésima de kilogramo y una capacidad de
3Kg.

Finalmente se adecud también una balanza mecanica (ver figura 11) con
una capacidad de 200 libras y una precision de 2 libras. Las balanzas permiten
realizar mediciones de peso de distintos materiales segun lo requiere la

inspeccion de los mismos.
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Figura 9. Balanza electronica industrial Ohaus

Balanza electrénica con capacidad de 35 Kg. y precisién de una décima de kilogramo, se encuentra en la bodega de

materia prima.

Figura 10. Balanza semi-analitica marca Ohaus

Aﬂy""fﬁrﬂ :

Balanza electrénica con capacidad de 3 Kg y precision de una diezmilésima de kilogramo, se encuentra en el area de
control de calida, en oficinas de la bodega de produccion.
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Figura 11. Balanza mecanica

Balanza mecénica con capacidad de 200 libras y precisién de 2 libras.

422 Cristaleria de laboratorio

De la misma manera que las balanzas resultd necesario el uso de
cristaleria de laboratorio. Esta fue en su totalidad adquirida en estado nuevo,
consistente en probetas graduadas de 100ml y 250ml, pipetas de 50ml y 100ml
y bekers de 250ml y 500ml todos de pyrex (ver figura 12). La cristaleria permite
medir volimenes y asi determinar pesos especificos y densidades segun lo

requiera la inspeccion de ciertas materias primas.
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Figura 12 Cristaleria de laboratorio

De arriba hacia abajo la imagen muestra, una probeta, una pipeta y un beker.

423 Cintas métricas

Resultan ser una herramienta basica para el inspector de calidad que
tiene un tiempo de vida relativamente corto. Por tanto, debe ser procurada de
manera continua. Esto no constituye mayor problema dado de que es un
producto que se mantiene en stock en la bodega de materia prima. Las cintas
métricas son utilizas para medir longitudes en distintos productos, materias

primas y producto terminado.
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4.2.4 Vernier o pie de rey

Siendo una herramienta indispensable se recomienda la adquisicion de
por lo menos dos unidades més, dado que en la planta se encuentra solamente
un vernier (ver figura 13). Como especificaciones se tiene una precision de una
décima de milimetro y que sean metdlicos. El vernier permite realizar
mediciones de longitud, calibres, didmetros, etcétera, con mayor precision que

una cinta métrica.

Figura 13 Vernier o pie de rey

ot ,1.;mlllllllr||||1|1|i|: ||||||||"|lllll1'IIIH1I1'III1\ VTR
i .,,,|,,,|..|. U] il __I.. ||||| 1.mrImmllulhillﬁﬂ

Vernier con precision de una décima de milimetro construido en acero.

4.2.5 Computadora

Una computadora es igualmente indispensable para el proceso de control
de calidad, permitiendo el acceso a informacién, realizar célculos, almacenar y
analizar datos y realizar otras actividades y tareas. Se adquiri6 una
computadora nueva, la cual conectada a la red de de la empresa permite llevar
a cabo dichas tareas.
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4. 3Infraestructura

La infraestructura que se requiere es la siguiente:

4.3.1 Area de control de calidad

Considerando el personal y materiales necesarios para el funcionamiento del
proceso de control de calidad. Resulta necesaria un area fisica en la cual se
desarrollaran las actividades y guarde el equipo.

Las actividades de inspeccion de materia prima deben realizarse por lo
general en la bodega de materia prima, sin embargo es necesaria la creacion
de un espacio para guardar el equipo de medicién. Para dicho propdsito se
elabord un gabinete (ver figura 14) el cual se encuentra colocado en el area de
oficinas de la bodega de produccion. En el gabinete se guarda la cristalera,
vernier, balanza semi-analitica, muestras de materiales y otros articulos

necesarios para las inspecciones.

Figura 14. Area de control de calidad en oficinas de bodega de
produccion.
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Adicionalmente, las tareas de inspeccion de producto terminado se
realizan en la bodega de producto terminado, por lo que se colocdé un mueble
en dicha bodega y se adecud un escritorio (ver figura 15). En esta area los
inspectores de calidad guardan las cintas métricas, etiquetas, fichas de

inspeccion y otros materiales que utilicen de manera adecuada.

Figura 15. Area de control de calidad en bodega de producto terminado

4.3.2 luminacién

La iluminacion deficiente dificulta las tareas de inspeccién, tanto para los
inspectores de calidad como para los operarios calificados. Por solucionar tal
problema se han seguido dos soluciones. Por un lado, para maximizar el
aprovechamiento de la luz natural se ha procedido al cambio de las laminas
transparentes en el techo de fibra de vidrio a policarbonato, el cual es un
material que permite un mejor paso de luz al conservera sus cualidades de

transparencia por mucho mas tiempo.
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Figura 16. Techo de bodegas antes y después de cambio de lamina
transparente

Adicionalmente en los puestos de router manual y router CNC se instal6
lamparas de cuatro tubos de 40 watts cada una de tipo industrial, esto le

permite al operario seleccionar la mejor “cara” del material antes de trabajarlo.

Figura 17. LAmpara instalada en puesto de router CNC
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4.4Implementacién de registros

Como una parte importante del proceso de control de calidad, el llenado de
registros, aparecen bajo la forma de fichas de inspeccién de materia prima y
producto terminado, planes de inspeccion, controles de producto, etcétera (ver

capitulos 4 y 5)

La implementacion del uso de los registros se realiza de dos formas. Por
un lado se tienen los registros que se llenan a mano. Estos se envian a una
imprenta para que los reproduzcan, luego se distribuyen a los inspectores de
calidad a quienes se les instruye sobre la forma correcta de llenarlos y

almacenarlos.
Por otra parte, se tienen los registros que se generan electronicamente,

estos pueden llevarse solo electronicamente o imprimirse para su distribuciéon

y/o almacenamiento.
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5 SEGUIMIENTO

5.1Resultados

Dado que en la empresa no existia un proceso de control de calidad, el
primer resultado importante es la creacion de este proceso. A medida que
avanza la implementacion de los distintos documentos y registros, y se contrata
personal para el puesto de inspector de calidad, es posible observar como toma

forma dicho proceso.

5.1.1 Documentacion

La documentacion del sistema de gestion de calidad debe mantenerse
actualizada por lo que el personal a cargo del proceso sera responsable de la

misma segun se especifica dentro del mismo procedimiento.

5.1.2 Implementacion

En cuanto a la inspeccion de materia prima es importante mencionar que
esta ha permitido la realizacién de reclamos a los proveedores, cosa que no se
daba anteriormente. Al mismo tiempo la calidad de la materia prima se ha ido
estabilizando, disminuyendo gradualmente la cantidad de reproceso de

producto.
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Igualmente la inspeccién de materia prima ha permitido que en la
empresa exista un mayor control sobre el proceso de compras, al reportarse la

compra de un producto que no esté en linea, ni sea un substituto aprobado.

Por otra parte, la inspeccion de producto terminado ha permitido la
recopilacion de informacién sobre los problemas mas comunes en los muebles

y las causas de devoluciones por los clientes.

La forma de realizar algunas actividades en el proceso de produccion
han mejorado dado que el proceso de control de calidad, tiene como salida,
propuestas de mejora, considerando sus hallazgos en las inspecciones del

producto.

5.2Riesgos de las mejoras implementadas

Como en todo proceso de cambio la implementaciéon de un Sistema de
Gestion de Calidad en una empresa donde poco o nada se conoce del tema,

existe riesgo.

Los riesgos se deben considerar desde que se estd concibiendo el
Sistema de Gestién de Calidad. Dentro de los principales factores a evaluar
esta el desempefio del SGC, plazo de implementacion del SGC y costo por

fallas en la implementacion del SGC.
El proceso de analisis de riesgos debe buscar el equilibrio entre los

costos de los controles establecidos en el SGC y su efectividad para reducir el

riesgo.
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Para realizar el analisis de riesgos se debe hacer una revision por
proceso, esto asegurara que no se deja de analizar ningun riesgo significativo.
El andlisis de riesgo por proceso incluird aspectos como el origen del riesgo, la

consecuencia y la probabilidad de que las consecuencias sucedan.

5.2.1 Periodo de transicion

Durante el periodo de transicibn es muy importante que se tenga la
apertura necesaria. La implantacion del Sistema de Gestion de calidad debe
permitir que se realicen cambios sobre la marcha. Esto no indica un mal disefio
o deficiencia en la implantacion del Sistema de Gestion de calidad, mas bien

indica mejora continua.

Es muy importante que en este periodo se cuente con el apoyo de
personas con la capacidad de analizar riesgos y de tomar decisiones correctas.
Estas personas deben ser conocedoras del proceso y asi mismo deben estar

comprometidas con el Sistema de Gestion de Calidad.

522 Internos

Los riesgos producidos por factores internos son aquellos que pueden
afectar directamente el proceso al implementar el Sistema de Gestion de
Calidad. Como ejemplo de estos riesgos se tienen los errores al utilizar los
documentos del Sistema de Gestion de Calidad, para evitar esto se deben
validar todos los datos, asi se minimizara el riesgo de que el personal utilice los
formatos de manera incorrecta, evitando la generacion de informacion inutil
para el SGC.
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523 Externos

Existen también los riesgos producidos por factores externos ejemplo de
esto puede ser la pérdida de informacion por algun accidente dentro de la
empresa. La mayoria de registros estan disefiados para utilizarse en papel,
pero debe de establecerse un procedimiento de conservacion de documentos
del Sistema de Gestién de Calidad, por ejemplo, que cada trimestre estos

documentos sean almacenados en un medio digital.

5.3Retroalimentacion

La informacion recabada mediante los diferentes registros ya
implementados debe ser analizada constantemente, permitiendo por un lado
mejorar el sistema de gestion de calidad y en particular el proceso de control de
calidad. De modo que éste enfoque sus actividades a los aspectos que causan

mayor cantidad de no conformidades en los productos.

De esta manera al conocer cuales son los problemas mas frecuentes en
los muebles o cuales son las materias primas con mayor indice de no
conformidades. Se puede dedicar mayor niumero de horas de los inspectores a

controlar tales factores, sin descuidar los demas aspectos.

Adicionalmente, el analisis la informacion que genera el proceso de
control de calidad, permite mejorar el sistema de produccion de la empresa, al
indicar con claridad que partes del mismo son las que provocan la mayor

cantidad de fallas.
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Finalmente, el proceso de disefio del producto se beneficia de la
informacion recabada por el proceso de control de calidad. Al tomar en cuenta
la informacion sobre los problemas mas comunes en los muebles en linea. Se
puede realizar modificaciones a los estilos para las fallas disminuyan. Pero
también si se considera esta informacion en el disefio de productos nuevos, la

calidad de estos sera superior a la de los actuales.

5.3.1 Ciclo PHVA

En este punto nos encontramos en la etapa de Verificar dentro del ciclo
“PHVA”. En una primera etapa se idéntico el proceso de control de calidad y se

recopild toda la informacion que permitié disefiar el mismo.

En una segunda etapa se realizé la documentacion del proceso, teniendo
como resultado los procedimientos documentados de control de calidad, control

de producto no conforme e identificacion y trazabilidad.

Ahora los registros que se han ido generado por la actividad de los
procesos permitiran verificar que se esté cumpliendo con los objetivos. Se
podrd entonces pasar a la siguiente etapa de actuar, en la que se realizara
modificaciones a las documentaciones segun los resultados de la verificacién lo

indiquen.

El resultado de la aplicacion del ciclo Deming, sera entonces una
documentacion que no solamente ha sido creada a partir del ideal del proceso
sino que ha sido puesta a prueba y modificada para estar seguro que en

realidad funciona.
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5.3.2 Analisis de datos

Al irse recabando informacién mediante el uso de los registros de control
de calidad, podra realizarse analisis de datos mediante el uso de las técnicas

estadisticas de calidad.

En lo que respecta los insumos se podrd determinar quienes son los
mejores proveedores para cada uno de los productos, asi como que productos

requieren de mayor atencidn por presentar mayor numero de no conformidades.
En cuanto al producto en proceso y producto terminado, el analisis de

datos proporcionara informacion sumamente valiosa, para determinar en que

puntos es necesaria alguna mejora al proceso productivo.
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CONCLUSIONES

1. La aplicacién de la norma ISO 9001:2000 y las herramientas estadisticas
de calidad: histogramas, diagramas de Pareto y causa y efecto, graficos
de control y los sistemas de muestreo, permiti6 reducir la brecha
existente entre el trabajo del operario y la calidad del producto. Ademas
se comprobd que el elaborar el procedimiento documentado de control
de calidad cumpliendo con la norma ISO 9001:2000 garantiza que las
tareas de seguimiento del producto, registro de hallazgos y analisis de

datos se realicen de forma consistente.

2. La empresa estudiada produce muebles para el hogar, principalmente
amueblados de dormitorio. Los materiales utilizados para su fabricacion
son principalmente aglomerados de astilla de madera, con varios
acabados como papel melaminico, chapa de caoba o pintura a base de
poliuretano. El proceso productivo de la empresa abarca diversas tareas
gue van desde el corte inicial de planchas de aglomerado, hasta el
acabado y ensamble final de los muebles. Inicialmente el control de
calidad se limitaba a una inspeccion final del producto terminado,
realizada segun el propio criterio de los de los inspectores, sin dejar

registro alguno.
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3. Se disefid el proceso de control de calidad siguiendo los requisitos de la
norma 1SO 9001:2000. Este proceso tiene como entradas materia prima,
producto en proceso y producto terminado para ser evaluado, y como
salidas productos acomparfados de un dictamen de estado respecto a las
especificaciones de disefio. El proceso tiene estrecha relacién con los
proceso de compras, produccion y embalaje y despacho, ya que es el
medio por el cual los materiales realizan su transicion segura de un
proceso al siguiente. El proceso de control de calidad exige evidencia de
la correcta realizacibn de las actividades en los registros

correspondientes.

4. El proceso de control de producto no conforme complementa al proceso
de control de calidad, mediante actividades que buscan evitar la
utilizacion, o despacho de producto que haya sido dictaminado como no
conforme. Determina las directrices de tratamiento del producto para ser
recuperado mediante un reproceso o reclasificacion, o bien ser devuelto
al proveedor o desechado. Del mismo modo el proceso de identificacion
y trazabilidad proporciona herramientas esenciales al proceso de control
de calidad, al determinar la forma en que identifica el estado de un

producto.
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5. El andlisis de los datos recabados por los inspectores de calidad se
realiza periddicamente siguiendo los principios de la norma ISO
9001:2000. EIl registro de ésta informacion facilita la trazabilidad del
producto hacia los procesos y materiales, la trazabilidad permite
identificar el origen de los problemas y facilitar la toma de acciones
necesarias para evitar su recurrencia. Adicionalmente se implement6 un
namero de serie Unico en muebles que permite conocer el origen del los
materiales con los que fue elaborado un mueble terminado, asi como su

historial en el proceso de produccion.

6. Se han implementado los nuevos procesos: control de calidad, control de
producto no conforme e identificacion y trazabilidad con la dotacion de
los diferentes recursos. Como recursos humanos figura el gerente de
aseguramiento de la calidad, quien se encarga de la gestion del proceso
de control de calidad, asi como los inspectores de calidad que llevan a
cabo las tareas de inspeccién y recoleccién de informacion. Como
recursos de infraestructura se puede mencionar la creacién de un area
de laboratorio dotado con equipo de medicién y ensayo como balanzas,
cristaleria de laboratorio y vernieres. También se cuenta con un area
especifica en planta para la realizacion de tareas de control de calidad
con las debidas condiciones de iluminacién para facilitar la inspeccion.
Del mismo modo se ha implementado el uso de registros del proceso, los

cuales permiten recabar informacion util.
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7. El seguimiento del proyecto se realiza siguiendo la metodologia de
trabajo del ciclo Deming, la documentaciéon e implementaciéon de los
procesos corresponden a las etapas de planificar y hacer. Dentro de la
etapa de verificar la informacién obtenida mediante el andlisis de los
registros, se realizan las propuestas de mejora para el proceso de control
de calidad y para otros procesos del sistema. En la etapa de actuar se
ejecutan los cambios al sistema de gestion de calidad que puedan ser
requeridos y asi obtener los resultados de las mejoras que habiendo sido

puestos a prueba hayan demostrado ser efectivos.
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RECOMENDACIONES

1. La implementacion de los registros requiere de la participacion activa
tanto del personal de planta como de los mandos medios y altos, puesto
gue una vez gue se inicia el uso de un formato se debe estar atento para
responder cualquier duda sobre su funcionamiento y hacer los cambios

que en la préactica éste pueda requerir para un funcionamiento exitoso.

2. Con el fin de facilitar la tarea de analisis de datos, es importante la
digitalizaciéon continua de la informacion recabada en los registros. De lo
contrario este trabajo puede acumularse y ocurrir que los datos no se
encuentren disponibles en el momento necesario para una toma de

decision importante.

3. Contar con el apoyo de la alta Direccion es vital para el éxito de la
implementacion de un Sistema de Gestion de Calidad, basado en 1SO
9001:2000, ya que de este modo el compromiso se trasmitira al conjunto

de la organizacion reduciendo la resistencia al cambio en el personal.

4. Dado que la motivacion del personal es esencial para el éxito de la
implementacion de nuevos procesos, no se debe escatimar tiempo ni
esfuerzos en la capacitacion del mismo. Se debe procurar que el
personal comprenda el funcionamiento de los nuevos procesos y los

beneficios que estos les traeran.
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5. Considerando que la implementacién de los nuevos procesos tiene entre
sus principios la satisfaccion del cliente, resulta beneficioso informarle del
trabajo que se esta realizando. De este modo el cliente se sentira
satisfecho y podra aportar su experiencia, que sera aprovechada para

mejora de los procesos.
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ANEXO

Plan de calidad

Proceso de fabricacién de juegos de dormitorio

Cod: PC-01

Version: 1

Pagina: 1/1

Flujo de Proceso

Proceso

o
=
o] L ; . 5 Caracteristica /
No. E Descripcion Equipo y Herramienta requeridos o S— Responsable
=
L
Melamina, aglomerados Sierra Seccionadora , sierras  incisor , soplete, [ Presion de aire (psi), | Operario de sierra
manguera de 507, escoba, incisores, pistola de escuadra de
aire, llaves tijera para cortar lamina, extractor, 3 méquina, filo de
cintas métricas, 3 cinturones de cuero, 4 pares de . .
! Corte de Planchas tapones para oidos, 4 pares de guanteletas, 4 slerras (tlempo de
mascarillas de alto rendimiento, basurero, vida)
marcadores, escoba, libreta de notas, mascarillas.
Melamina, aglomerados Sierra  escuadradora  extractor,  soplete,[ Escuadra (°), filo Operario de sierra
manguera de 25" pacha para aceite, incisores, 3|  (tiempo de vida),.
2 Escuadrado gafas, 3 cinturones de cuero, 3 pares de tapones
para oidos, 3 pares de guanteletas, 1 basurero,
marcadores, escoba, libreta de notas, manija de
empuie (madera)
MDF 3/8, madera (PINO Formateadora, extractor, sierra roja 20 dientes, 1|Escuadra de maquina| Operario de sierra
3/4) par de gafas, 1 cinturén, pistola de aire, manguera (c:)Y filo (tiempo de
3 Escuadrado de 257, tapones para oidos, 1 par de guanteletas, vida)
basurero, marcadores, escoba, libreta de notas,
manija de empuje , cinta metrica 5m.
Vidrio, espejo, acido. Cinta métrica 5m, diamante corta vidrio, 1 par de|  Dimensiones (in, Cortador de vidrio
o tapones de oido, mascarilla con filtro, bata, mm), moldes en base
4 Cortado de vidrio guanteletas, cinturon de cuero, lijadora de banda, a estilos.
gafas, moldes, pincel, escoba, soplete, manguera
de 50"
Tapacantos, pegamento Pegadora de cantos, extractor de polvo, cinta| Presi6n de aire (psi), | Operario enchapadora
termo fusible. métrica, cuchilla de mango plastico, solplete, temperatura calderin
cinturén, mascarilla, 1 par de guanteletas, tapones (°C)y velocidad de faja
5 Pegado de cantos para oido, basurero, escoba, espatula de 2", (mis
espatula de 1", desarmador de castigadera,
manguera de 50°.
Melamina, Cinta métrica, tapones de oido, cinturén, martillo, |Dimensiones (in) Operador router
6 Router CNC mascarilla, overol, guanteletas, gafas, llaves para manual
router brocas
Cinta métrica, tapones de oido, cinturén, martillo, |Dimensiones (in) Operador router
7 Router manual mascarilla, overol, guanteletas, gafas, llaves para manual
router, brocas
Barreno, mascarilla, tapones de oido, guanteletas, | Dimensiones (in) Engavetador, auxiliar
Preparado de puertas y cinta métrica, gafas, reseteadora, llave para de gavetas.
8 mandril, broca de 35 mm, brocas, broca
gavetas " -
encaminadora, engrapadora, manguera de aire,
soplete, brocas
T molding, tela. Martillo de presién, martillo de 1/2 Ib., cuchilla de|estética Operario de moldura
9 T molding mango plastico, tapones de oido, mascarilla, plastica.
cinturén, pinza, engrapadora neumatica.
Engrapadora nuematica de de 1 1/8", martillo de|Dimensiones (in), Armador de gavetas.
10 Armado de gavetas ufia de 1/2 Ib. Cuchilla mango plastico, cinta|estética.
meétrica 5m. , corta alambre, cinturon, mascarilla.
Engrapadora neumatica de 1 1/8", engrapadora|Dimensiones (in) Armador
de 1/2, pinza, mascarilla, tapones de oido,
cinturon de cuero, martillo, destornillador de
11 Armado castigadera, barreno mandril 3/8", cinta métrica,
pistola de clavos, roseteadora, punta spax No. 2,
punta No. 1 Philips, guanteletas, colero, cincel,
broca encaminadora.
Pintura, catalizador, solvente Cabina de pintura, extractor de pintura, pistola de presion de aire (psi), Pintor
mineral, thiner. pintura, mascarilla, guantes, manguera de aire, temperatura ambiente
. " . pistola de aire, pedestales, bote de basura, 0,
12 Aplicacién de pintura escoba, medldorSS (ml), estanteria  movil, ( C),' volumen de
e pintura (mL)
estanteria fija.
Lijadora DW, pistola de aire, cinturones, tapones Rugosidad de la Lijador
13 Lijado para oidos, basurero, marcadores, escoba, libreta superficie.
de notas, mascarillas, gafas protectoras, wipe.
Tinte, diluyente, Cinturén, basurero, escoba, mascarillas, | Uniformidad del tinte, Entintador
14 catalizador. Entintado de piezas estanteria movil, wipe, medidores (ml). viscosidad de tinte,
color.
Pasta para pulir, pasta para i . Pulidora DW Dewalt, guantes, mascarilla, lija de| Brillo, estética, color, Pulidor de piezas
15 [|abrilantar, tinte,  masilla, Pulido de superficies y  |agua, discos para pulir. uniformidad de las
pintura. retoques menores. piezas.
Cinta métrica, mascarilla. Dimensiones (in), Inspector de calidad
16 Entrega color, rayones,

cantidad de piezas.
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APENDICE 1

Ficha del proceso de control de calidad

Nombre:
FICHA DE PROCESO
H’ CONTROL DE CALIDAD

Codigo:
FP-004

Elaborado por

Pablo Antonio Pérez Toralla

|Aprobado por Fecha de aprobacién

Rige a partir de Version

PROCESO:
PROPOSITO:

Duefio:

Entradas:

Control de Calidad

Controlar que el producto en todas las etapas cumpla con los requisitos
esbalecidos

Gerente de Aseguramiento de calidad de Caliad

Materia Prima para

evaluar ACTIVIDADES DEL PROCESO
1 Evaluacion de la conformidad
Compras de la materia prima
2 Control del producto en proceso
proceso
Producto en proceso 3 Control del producto terminado
para evaluar
Prodcuccion

Producto terminado

Produccion

Especificaciones De
Materia Prima
Disefo y Desarrollo

Especificaciones de

producto terminado
Disefo y Desarrollo

Salidas / Resultados:

Materia prima evaluada

Compras

Producto en proceso

evaluado

Produccién

Muebles terminados
conformes a especificaciones
e identificadoes

Embalaje y Despacho
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APENDICE 2

Mapa de actividades proceso de control de calidad

Nombre: Cédigo:
Mapa de actividades y tareas MAO004
Proceso de Control de Calidad Pagina: Version:
ldel 1
Realizar, Inspeccién primaria,
autorizacion de descarga e
Evaluar la conformidad de la identificacién como materia
materia prima de acuerdo a las prima en cuarentena
especificaciones determinadas
Realizar, Muestreo, Inspeccién y
ensayos sobre materia prima e
identificacion como conformo o
no conforme
Liberar la materia prima
Controlar que el producto en
todas las etapas cumpla con
los requisitos esbalecidos
Inspeccionar del producto en Inspeccionar, por estacion de
proceso de acuerdo al plan de +———| trabajo, seguimiento, puntos de
calidad control

Controlar el proceso productivo de
tal modo que el producto en
proceso cumpla con los criterios
de calidad establecidos

Controlar los parametros del
proceso

Realizar la inspeccion final de los
muebles

Controlar la calidad del producto
terminado conforme las
especificaciones de disefio

Identificar los muebles como
producto terminado aprobado

Identificar claramente los
Realizar un control del manejo de [ — productos que se hayan
producto no conforme segun el determinado como no conformes
prcoedimiento general para
Manejo de producto No Conforme

Determinar el manejo del
producto no conforme

Elaborado por: Pablo Pérez Toralla Fecha de elaboracion: 11/09/2005
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APENDICE 3

Fichas de inspeccién para materia prima.

Cadigo:
A FICHA DE INSPECCION PARA MADERA
R003.PRM004
Elaborado por: Aprobado por: Fecha de aprobacion: Fecha de vigencia: Pégina: Version:
Pablo Antonio Pérez Toralla ldel 1
DATOS GENERALES DEL WATERIAL
PROVEEDOR: ORDEN DE COMPRA No:
CANTIDAD RECIBIDA CODIGO DESCRIPCION
AT0S DE RECEPCION
S| NO

CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A FACTURA I:l I:l FECHA DE ENTREGA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA
CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A ORDENDE compra L1 [ ADELANTADA [] ATRASADA [ ]

DATOS DE INSPECCION:

[
MELAMINA / ENCHAPADO / AGLOMERADO / CARTON PIEDRA / MDF

LARGO _ANCHO _ESPESOR COLOR ]
PLANCHA 1 TEXTURA I (I
PLANCHA 2 PRESENGIA OE DEFECToS
PLANCHA 3 Sl NO
PLANCHA 4 RAYONES O
PLANCHA 5 MANCHAS (I
PLANCHA 6 CUERPOS EXTRANOS |:| |:|
OTRO: EXPLIQUE
UNICAMENTE PARA MDF UNICAMENTE PARA MADERA SOLIDA / TORNOS
PESO Kg. PESO Kg. | NO
PLANCHA PLANCHA HUMEDA |:| |:|
1 6 VERDE I:l I:l
2 7 APOLILLADA I:l I:l
3 8 RUSTICA I:l I:l
4 9 OTRO: EXPLIQUE
5 10
DATOS DEL INSPECTOR DICTAMEN
PRODUCTO
COD FIRMA CONFORME I:I NO CONFORME |:|
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2.

FICHA DE INSPECCION PARA VIDRIO

Codigo:

R004.PRM004

Elaborado por:
Pablo Antonio Pérez Toralla

Aprobado por:

Fecha de aprobacion:

Fecha de vigencia: Pégina: Version:

ldel 1

DATOS GENERALES DEL MATERIAL

PROVEEDOR:

ORDEN DE COMPRA No:

CODIGO

CANTIDAD RECIBIDA

DESCRIPCION

DATOS DE RECEPCION:

S| NO
CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A FACTURA I:l I:l FECHA DE ENTREGA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA
CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A ORDEN DE compra ][] ADELANTADA [ ATRASADA [ ]
[ DATOS DE INSPECOION
ESPEJO/VIDRIO
LARGO ANCHO ESPESOR COLOR [
PLANCHA 1 TEXTURA O 1l
PLANCHA 2 ——
PLANCHA 3 Sl NO
PLANCHA 4 RAYONES O
PLANCHA 5 MANCHAS O
PLANCHA 6 CUERPOS EXTRANOS D D
OTRO: EXPLIQUE
DATOS DEL INSPECTOR DICTAMEN
PRODUCTO
cop FIRMA CONFORME [ ] NO CONFORME [ |
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N

FICHA DE INSPECCION PARA PINTURA

Codigo:

R005.PRM004

Elaborado por:
Pablo Antonio Pérez Toralla

Aprobado por:

Fecha de aprobacion:

Version:
1

Fecha de vigencia: Pégina:

ldel

DATOS GENERALES DEL MATERIAL

PROVEEDOR:

ORDEN DE COMPRA No:

CcODIGO

CANTIDAD RECIBIDA

DESCRIPCION

DATOS DE RECEPCION:

CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A FACTURA

CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA

S NO
O O
O O

FECHA DE ENTREGA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA

ADELANTADA [_] ATRASADA [_]

DATOS DE INSPECCION:

ACABADO/FONDO/CATALIZADOR

IN

FECCION CON INSTRUMENTOS

PESO - BALANZA

Embase |Peso Kg. |Volumen No. Lote Embase |Peso Kg. |Volumen No. Lote
1 11
2 12
3 13
4 14
5 15
6 16
7 17
8 18
9 19
10 20
DENSIDAD - BALANZA Y PROBETA
Embase Densidad No. Lote Embase Densidad No. Lote
1 4
2 5
3 6
INSPECCION VISUAL - TACTIL
OTROS DEFECTOS
CONFORME NO CONFORME EXPLIQUE:
COLOR (I
CONSISTENCIA ] (-
DATOS DEL INSPECTOR DICTAMEN
PRODUCTO
coD FIRMA CONFORME [ ] NO CONFORME [ ]
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N

FICHA DE INSPECCION PARA CANTOS

Codigo:

R006.PRM004

Elaborado por:

Pablo Antonio Pérez Toralla

Aprobado por: Fecha de aprobacion:

Fecha de vigencia: Pégina: Versién:
ldel 1

DATOS GENERALES DEL MATERIAL

PROVEEDOR:

ORDEN DE COMPRA No:

CANTIDAD RECIBIDA

CODIGO

DESCRIPCION

'DATOS DE RECEPCION:

CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A FACTURA

Sl NO

O O

FECHA DE ENTREGA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA

CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA I:l I:l ADELANTADA I:l ATRASADA I:l
T-MOLDI/ TAPACANTOS
TNSPECCION CON INS TRUNENTOS, TNSPECCION VISUAL - TACTIL
ESPESOR ANCHO LARGO COLOR O 1l
ROLLO1 TEXTURA O (I
ROLLO? DUREZA [ ]
ROLLO3 R
ROLLO4 sl NO
ROLLO5 RAYONES |:| |:|
ROLLO6 MANCHAS |:| |:|
OTRO: EXPLIQUE
DATOS DEL INSPECTOR DICTAMEN
PRODUCTO
cop FIRMA CONFORME [ ] NO CONFORME [ |
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J Cadigo:
/\ FICHA DE INSPECCION PARA FIJACIONES
VA o N R007.PRM004

Elaborado por: Aprobado por: Fecha de aprobacion: Fecha de vigencia: Pégina: Version:
Pablo Antonio Pérez Toralla ldel 1
DATOS GENERALES DEL MATERIAL.
PROVEEDOR: ORDEN DE COMPRA No:
CANTIDAD RECIBIDA CODIGO DESCRIPCION
CATEGORIA: GRAPAS |:| CLAVOS |:| TORNILLOS |:| VARIOS |:|
'DATOS DE RECEPCION
S| NO
CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A FACTURA |:| I:l FECHA DE ENTREGA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA
CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA |:| |:| ADELANTADA |:| ATRASADA |:|

DATOS DE INSPECCION:

GRAPAS, CLAVOS, TORNILLOS Y VARIOS

INSPECCION CON INSTRUMENTOS

PESO - BALANZA

Empaque |Peso Kg. [Cantidad No. Lote Empaque |Peso Kg. [Cantidad No. Lote
1 11
2 12
3 13
4 14
5 15

DIMENSIONES - VERNIER

PIEZA LARGO | CALIBRE | CABEZA PIEZA LARGO | CALIBRE | CABEZA
1 6
7

w
[ee]

IN
©

a1
=
o

INSPECCION VISUAL - TACTIL

CORRESPONDENCIA CON FOTOGRAFIAS OTROS DEFECTOS
CONFORME NO CONFORME EXPLIQUE:
MARCA [ [
EMPAQUE [ [
DISPOSICION [ O
CANTIDAD [ [
FORMA [ [
COLOR [ [
PROPORCION [ O
DATOS DEL INSPECTOR DICTAMEN
PRODUCTO
coD FIRMA CONFORME [ ] NO CONFORME ||
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FICHA DE INSPECCION PARA HERRAJES Y ACCESORIOS

Cadigo:

R008.PRM004

Elaborado por: Aprobado por: Fecha de aprobacion Fecha de vigencia: Pagina: Versién:
Pablo Antonio Pérez Toralla ldel 1
DATOS GENERALES DEL MATERIAL
PROVEEDOR: ORDEN DE COMPRA No:
CANTIDAD RECIBIDA CODIGO DESCRIPCION
CATEGORIA: CORREDERAS [] BISAGRAS [] JALADORES [] GIRATORIOS []
PORTA CD [] TAPONES [] VARIOS [
SI NO
CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A FACTURA |:| |:| FECHA DE ENTREGA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA
CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA |:| |:| ADELANTADA |:| ATRASADA |:|
DATOS DE INSPECCION:
CORREDERAS, BISAGRAS, JALADERAS, GIRATORIOS, PORTA CD, TAPONES Y VARIOS
INSPECCION VISUAL - TACTIL
CORRESPONDENCIA CON FICHA TECNICA OTROS DEFECTOS
CONFORME NO CONFORME EXPLIQUE:
MARCA 1 [
EMPAQUE [ [
CANTIDAD El El
FORMA (| |
MATERIAL E El
PROPORCION (| (|
INSPECCION CON \NSTRUMENT?S
DIMENSIONES - VERNIER - CINTA METRICA
MEDIDA | CODIGO | DIMENSION | MEDIDA [ CODIGO [ DIMENSION | MEDIDA | CODIGO | DIMENSION

1 13 25

2 14 26

3 15 27

4 16 28

5 17 29

6 18 30

7 19 31

8 20 32

9 21 33

10 22 34

11 23 35

12 24 36

DATOS DEL INSPECTOR DICTAMEN
PRODUCTO

COD FIRMA CONFORME NO CONFORME I:I
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N

FICHA DE INSPECCION PARA TEXTILES

Codigo:

R009.PRM004

Elaborado por: Aprobado por: Fecha de aprobacion: Fecha de vigencia: Pégina: Version:
Pablo Antonio Pérez Toralla ldel 1
DATOS GENERALES DEL MATERIAL
PROVEEDOR: ORDEN DE COMPRA No:
CANTIDAD RECIBIDA CODIGO DESCRIPCION

'DATOS DE RECEPCION:

CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A FACTURA |S:|| '\I%l FECHA DE ENTREGA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA
CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A ORDEN DE compra 1 [] ADELANTADA [] ATRASADA [ ]
A
TELA INSTRUMENTOS UAL - TACTIL
ESPESOR ANCHO DISENO / COLORES |:|
ROLLO1 TEXTURA (I (I
ROLLO2 PRESENGIA OF DEFECToS
ROLLO3 Sl NO
ROLLO4 RASGADURAS 0o
MANCHAS [
CUERPOS EXTRANOS (I
OTRO: EXPLIQUE
ESPONJA ISPECCION CON INSTRUMENTOS. INSPECCION VISUAL - TACTIL
LARGO ANCHO ESPESOR FIRMEZA [
PLANCHA 1 TEXTURA I (I
PLANCHA 2 PRESENCIA OE DEFECTOS
PLANCHA 3 Sl NO
PLANCHA 4 RASGADURAS 0o
PLANCHA 5 HUMEDAD (.
OTRO: EXPLIQUE
CORDON TNSPECCION CON INSTRUMENTOS' TNSPECCION VISUAL - TACTIL
LARGO CALIBRE FIRMEZA [
PAQUETE1 TEXTURA I (I
PAQUETE2 PRESENGIA BE DEFECTOS
PAQUETE3 sl NO
PAQUETE4 RASGADURAS 0o
PAQUETES HUMEDAD 0o
PAQUETE6 _OTRO: EXPLIQUE
DATOS DEL INSPECTOR DICTAMEN
PRODUCTO
COD FIRMA CONFORME |:| NO CONFORME |:|
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FICHA DE INSPECCION PARA ADHESIVOS

Caodigo:

R010.PRM004

N
Elaborado por:

Pablo Antonio Pérez Toralla

Aprobado por:

Fecha de aprobacion:

Fecha de vigencia:
ldel

Pégina:

Version:
1

DATOS GENERALES DEL MATERIAL

PROVEEDOR:

ORDEN DE COMPRA No:

CcODIGO

CANTIDAD RECIBIDA

DESCRIPCION

'DATOS DE RECEPCION:

CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A FACTURA

CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA

Sl NO
O d
O d

FECHA DE ENTREGA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA

ADELANTADA [

ATRASADA [_]

LIQUIDOS / CINTAS / SOLIDOS

DATOS DE INSPECCION:

INSPECCION VISUAL - TACTIL

CORRESPONDENCIA CON FICHA TECNICA

OTROS DEFECTOS

CONFORME NO CONFORME EXPLIQUE:
MARCA 1 (I
EMPAQUE ] ]
CANTIDAD P/UNIDAD [] J
FORMA ] 1
LIQUIDOS
INFECCION CON INSTRUMENTOS
PESO - BALANZA
Volumen Volumen

Embase [Peso Kg. | Indicado No. Lote Embase |Peso Kg. [ Indicado No. Lote

1 6

2 7

3 8

4 9

5 10

DATOS DEL INSPECTOR DICTAMEN
PRODUCTO

COoD FIRMA CONFORME |:| NO CONFORME |:|
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N

FICHA DE INSPECCION PARA ABRASIVOS

Codigo:

R011.PRM004

Elaborado por:
Pablo Antonio Pérez Toralla

Aprobado por:

Fecha de aprobacion:

Fecha de vigencia:
ldel

Pégina:

Version:
1

DATOS GENERALES DEL MATERIAL

PROVEEDOR:

ORDEN DE COMPRA No:

CANTIDAD RECIBIDA

CcODIGO

DESCRIPCION

'DATOS DE RECEPCION:

sl NO
CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A FACTURA O O FECHA DE ENTREGA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA
CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A ORDEN DE compra 1 [] ADELANTADA [ ] ATRASADA [ ]
A
LIJAS, PASTAS, VARIOS
INSPECCION VISUAL - TACTIL
CORRESPONDENCIA CON FICHA TECNICA OTROS DEFECTOS
CONFORME NO CONFORME EXPLIQUE:
MARCA I (I
EMPAQUE I (I
CANTIDAD P/UNIDAD [] O
GRANO I (I
FORMA I (I
PASTAS
INFECCION CON INSTRUMENTOS
PESO - BALANZA
Volumen Volumen

Embase [Peso Kg. | Indicado No. Lote Embase |Peso Kg. [ Indicado No. Lote

1 6

2 7

3 8

4 9

5 10

DATOS DEL INSPECTOR DICTAMEN
PRODUCTO

cop FIRMA CONFORME [ ] NO CONFORME [ |

107




N\

FICHA DE INSPECCION PARA LUBRICANTES

Caodigo:

R012.PRM004

Elaborado por:
Pablo Antonio Pérez Toralla

Aprobado por:

Fecha de aprobacion:

Fecha de vigencia: Version:

1

Pégina:
ldel

DATOS GENERALES DEL MATERIAL

PROVEEDOR:

ORDEN DE COMPRA No:

CcODIGO

CANTIDAD RECIBIDA

DESCRIPCION

'DATOS DE RECEPCION:

CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A FACTURA

CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA

Sl NO
O d
O d

FECHA DE ENTREGA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA

ADELANTADA |:| ATRASADA |:|

DATOS DE INSPECCION:

GUANTES DE CUERO, GUANTES CLINICOS, MASCARILLAS, PREFILTROS, PROTECTORES DE OIDOS,

DATOS DE INSPECCION;

INSPECCION VISUAL - TACTIL

CORRESPONDENCIA CON FICHA TECNICA OTROS DEFECTOS
CONFORME NO CONFORME EXPLIQUE:
MARCA (I (I
EMPAQUE (I O
INFECCION CON INSTRUMENTOS
PESO - BALANZA
Volumen Volumen
Embase [Peso Kg. | Indicado No. Lote Embase [Peso Kg. | Indicado No. Lote
1 6
2 7
3 8
4 9
5 10
DATOS DEL INSPECTOR DICTAMEN
PRODUCTO
cop FIRMA CONFORME [ ] NO CONFORME [ |
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N\

FICHA DE INSPECCION PARA MATERIAL DE EMPAQUE

Codigo:

R013.PRM004

Elaborado por:
Pablo Antonio Pérez Toralla

Aprobado por:

Fecha de aprobacion:

Fecha de vigencia: Pégina: Version:

ldel 1

DATOS GENERALES DEL MATERIAL

PROVEEDOR:

ORDEN DE COMPRA No:

CODIGO

CANTIDAD RECIBIDA

DESCRIPCION

'DATOS DE RECEPCION:

sl NO
CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A FACTURA O O FECHA DE ENTREGA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA
CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A ORDEN DE compra ][] ADELANTADA [] ATRASADA [ ]
DATOS DE INSPECCION:
POLIESTRETCH /POLIPROPILENO PARA EMPAQUE
SRS
INSPECCION VISUAL - TACTIL
CORRESPONDENCIA CON FICHA TECNICA OTROS DEFECTOS
EXPLIQUE:
CONFORME NO CONFORME
MARCA (I (I
COLOR (I |
ESQUINERAS DE CARTON
LARGO ANCHO ESPESOR FIRMEZA ]
ESQUINERA 1 TEXTURA |:| |:|
ESQUINERA 2 PRESENGIA DE DEFECTOS
ESQUINERA 3 S]] NO
ESQUINERA 4 IMPRESION PUBLICITARIA 0o
ESQUINERA 5 HUMEDAD 0o
OTRO: EXPLIQUE
POLIESTRETCH/PAPEL CRAFT/ POLIPROPILENO PARA EMPAQUE
— INSPECCION CON INSTRUMENTOS —
ANCHO DIAMETRC PESO Kg.

BOBINA/ROLLO1
BOBINA/ROLLO2
BOBINA/ROLLO3
BOBINA/ROLLO4
BOBINA/ROLLO5
BOBINA/ROLLOG6
BOBINA/ROLLO7
BOBINA/ROLLO8
BOBINA/ROLLO9
BOBINA/ROLLO10

BOBINA/ROLLO1
BOBINA/ROLLO2
BOBINA/ROLLO3
BOBINA/ROLLO4
BOBINA/ROLLO5
BOBINA/ROLLO6
BOBINA/ROLLO7
BOBINA/ROLLO8
BOBINA/ROLLO9
BOBINA/ROLLO10

DATOS DEL INSPECTOR

DICTAMEN

COD FIRMA

PRODUCTO

CONFORME [ ] NO CONFORME [ |
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N\

FICHA DE INSPECCION MATERIAL DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

Caodigo:

R014.PRM004

Elaborado por:
Pablo Antonio Pérez Toralla

Aprobado por:

Fecha de aprobacion:

Fecha de vigencia:

ldel

Pégina:

Version:
1

DATOS GENERALES DEL MATERIAL

PROVEEDOR:

ORDEN DE COMPRA No:

CODIGO

CANTIDAD RECIBIDA

DESCRIPCION

'DATOS DE RECEPCION:

CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A FACTURA

CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA

(I
O O

SI NO
]

ADELANTADA [

FECHA DE ENTREGA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA

ATRASADA [_]

DATOS DE INSPECCION:

GUANTES DE CUERO, GUANTES CLINICOS, MASCARILLAS, PREFILTROS, PROTECTORES DE OIDOS,
CINTURONES, GAFAS PROTECTORAS

INSPECCION VISUAL - TACTIL

CORRESPONDENCIA CON FICHA TECNICA OTROS DEFECTOS
CONFORME NO CONFORME EXPLIQUE:
MARCA O [
EMPAQUE O [
CANTIDAD P/UNIDAD [] [
FORMA O [
MATERIAL O O
DATOS DEL INSPECTOR DICTAMEN
PRODUCTO
coD FIRMA CONFORME [ ] NO CONFORME [ |
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N\

FICHA DE INSPECCION PARA HERRAMIENTA Y EQUIPO

Codigo:

R015.PRM004

Elaborado por:
Pablo Antonio Pérez Toralla

Fecha de aprobacion:

Aprobado por:

Fecha de vigencia: Pégina: Version:

ldel 1

DATOS GENERALES DEL MATERIAL

PROVEEDOR:

ORDEN DE COMPRA No:

CANTIDAD RECIBIDA

CcODIGO

DESCRIPCION

'DATOS DE RECEPCION:

CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A FACTURA

CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA

SI NO
O d

O O

FECHA DE ENTREGA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA

ADELANTADA [ ATRASADA [_]

DATOS DE INSPECCION:

PUNTAS / SIERRAS / PINCELES/ CUCHILLAS / VARIOS

INSPECCION VISUAL - TACTIL

CORRESPONDENCIA CON FICHA TECNICA

CONFORME

MARCA [
EMPAQUE [
CANTIDAD P/UNIDAD []
FORMA [
MATERIAL [

NO CONFORME

EXPLIQUE:

OTROS DEFECTOS

oooog

DATOS DEL INSPECTOR

DICTAMEN

COD FIRMA

PRODUCTO
CONFORME

[]

NO CONFORME
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N

FICHA DE INSPECCION PARA MATERIALES AUXILIARES

Codigo:
R016.PRM004
Elaborado por: Aprobado por: Fecha de aprobacion: Fecha de vigencia: Pégina: Version:
Pablo Antonio Pérez Toralla ldel 1
DATOS GENERALES DEL MATERIAL
PROVEEDOR: ORDEN DE COMPRA No:
CANTIDAD RECIBIDA CODIGO DESCRIPCION
DATOS BE RECErCON
Sl NO

CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A FACTURA I:l I:l FECHA DE ENTREGA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA
CANTIDAD CORRECTA RESPECTO A ORDEN DE COMPRA I:l I:l ADELANTADA I:l ATRASADA I:l

VARIOS

DATOS DE INSPECCION:

INSPECCION VISUAL - TACTIL

CORRESPONDENCIA CON FICHA TECNICA OTROS DEFECTOS
CONFORME NO CONFORME EXPLIQUE:
TEXTURA ] I
COLOR ] I
DATOS DEL INSPECTOR DICTAMEN
PRODUCTO
cop FIRMA CONFORME [ ] NO CONFORME [ |
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