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CAPITULO1

GENERALIDADES

LLIANTECEDENTES

1.1.1 Descripcion de la empresa. MABE ECUADOR inicialmente DUREX
A se formo en el afio de 1964 con la uniéon de empresarios como Luis
Orrantia Gonzalez, Francisco Pino Icaza, Ernesto Estrada Icaza, Plutarco Avilés,

tre otros y forman una empresa de enlosados en la cual elaboraban jarros,
azones, lavacaras, etc. Es asi como se creo la empresa de enlosados DUREX

L A_ubicada en la avenida 5 de junio en el barrio del camal.

La empresa Mabe (México) y Durex C.A. (Ecuador), en el afio de 1995 se
men dando origen a lo que es Mabe Ecuador, pasando a formar parte de la

acion Mabe con sede en México.

o resultado de esta fusién, Mabe Ecuador es la empresa dentro de la
pracion que tiene una mayor gama de modelos en todas sus cocinas
mservando su posicion y participacion en el mercado local e incrementandolo
el ambito internacional, llegando a exportar estos productos a los paises

3 Venezuela, Colombia, Pert, Costa Rica, Panama, Jamaica, Honduras y




............

otros paises que estan en evaluacion.

Mabe FEcuador, tiene una actividad productiva, segin el indice de la
Clasificacién Industrial Internacional Uniforme CHU, que cuenta con €l

numero 38331 que se refiere a la Fabricacion y Montaje de Aparatos Eléctricos

de uso Domestico.

1.1.2 La Mision de Mabe es “Consolidar el liderazgo en la fabricacion y
comercializacién de productos y servicios de linea blanca en Ecuador y
posesionare como la mejor opcién en precios calidad y estrategias en los
mercados de Centroamérica el Caribe y el Cono Sur de esta manera generando

rentabilidad trabajo y progreso a los clientes, colaboradores™.
1.1.3 La Vision de Mabe Ecuador es el “Liderazgo en Latinoamérica .

1.1.4 Razén social. La razon social de la Empresa MABE Ecuador se debe a los
fundadores Egon Mobardi y Francisco Berrondo que unen las dos primeras
silabas de su apellido, de esta manera dan origen a la palabra MABE

ECUADOR en el afio de 1946 en la Ciudad de México.

Capital de la Empresa. Inicialmente fue 25 000 000.000 millones de

_ actualmente es de aproximadamente unos 4°100.000 dolares.
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1.1.6 Localizaciéon de la Empresa. Qe localiza al norte de la ciundad de

aquil en el Km.14 ¥4 Via a Daule de la Provincia del Guayas conectandose

a Puerto maritimo a través de sus principales vias como son Via a Daule, Via

Perimetral, Via Puerto Maritimo.

La empresa tiene un area total de 147.622 m, construido y compartido en

s areas, la primera es para el proceso productivo y la segunda para el proceso

e servicio técnico administrativo con una distribucién en planta en linea, en
lugar, goza de todos los servicios basicos necesario, como agua, energia

gctrica y comunicaciones Y vias de acceso, ver Anexo # 1.

a empresa se encuentra rodeada de las compaiiias PLASTICOS SORIA,

ERCANTIL GARSOZZL, DUREX EXPORTA.

7. Organigrama Estructural de la Empresa-funciones. Mabe Ecuador

fa con una estructura organica en forma lineal compuesta por Ver Anexo 2.

e de Materiales.
mte de Negocios.

Financiero y Administrativo.




f  Gerente de Recursos Humanos.

g. Gerente de Serviplus.

1.1.8 Recursos Humanos de la Empresa. Mabe Ecuador cuenta con un
personal capacitado acorde a la tecnologia de punta que utiliza en el desarrollo
de sus actividades y dispone de una mano de obra calificada y no calificada en la

actualidad existe un total de 910 personas, las cuales se clasifican en empleados

y obreros.

TRABAJADORES EMPLEADOS OBREROS

: ESTABLES 119 222

EVENTUALES 64 505

183 727

1.1.9 Maquinarias y Equipos Para realizar sus procesos productivos MABE —
‘cuador cuenta con maquinarias y equipos de tecnologia avanzada. En el Anexo

3 podra encontrar detalles de maquinas y equipos con caracteristicas y usos de

Descripcion del producto. Las estufas(cocinas), estan disefiadas de

era que den confort y comodidad en su utilizacion. En sus disefios, MABE
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ha logrado conjugar las ventajas de limpieza de las estufas Buropeas, los altos
estandares de calidad de las Norteamericanas y los precios accesibles que
caracterizan al mercado latinoamericano. MABE esta consciente en que cada
pais al que llega se mantienen ciertas peculiaridades en sus habitos. En la
fabricacion de estufas se mezclan los materiales apariencia, y disefio de calidad

percibida para responder al publico de cada pais demandado.

Productos especiales que elabora Mabe Ecuador

v" Categoria 1 cocina de 207 Populares y de lujo.
v" Categoria 2 cocina de 24" Populares y de lujo.
v' Categoria 3 cocina de 30” De lujo.

v' Categoria 4 cocina de 357 Populares y de lujo.

Las estufas cuentan con 63 partes que varian de una a otra dependiendo el

modelo ver Anexo 4.

1.1.11 Materia prima y sus caracteristicas. Para la elaboracion de sus
ductos la principal materia prima es €l ACERO, el cual es adquirido en forma
bobinas y planchas en varios calibres y calidades. E1 Aluminio y el Zamak es
clase de materia prima que sirven para la fabricacion de quemadores,

cas y codo inyector.
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Existen ademas, componentes de cocinas (estufas) como materia prima lista

para ser ensamblada dependiendo del modelo como:

- Perillas

- Valvulas

- Vidrio Puerta Horno
- Vidrio Tapa

- Inyectores

- Lana de Vidrio

- Tomillos.

- Frontales

1.1.12 Descripcion del proceso

El Proceso para la fabricacion de estufas (cocinas) se define en las siguientes

areas. Ver Anexo # 5, Anexo #6 y Anexo # 7.

TERIA PRIMA
Metalisteria

- Corte

- Acabados

Ensamble




Logicamente, existen accesorios 0 componentes que no son fabricados en la

esa y deben ser adquiridos en el mercado local o ser importados.

Para que se cumplan estas fases se deben realizar todas las operaciones
ssarias y que agregan valor al producto que entrega Mabe Ecuador las

a5 se redactan a continuacion.

CORTE. En el corte se da inicio al proceso de la elaboracion de cocinas

estufas) por medio de medidas exactas de acuerdo a lo establecido.

METALISTERIA. Se fabrican las piezas de acero, en las que se utilizan los
mecanicas ¢ hidraulicas, matricerias, dispositivos y equipos. Empieza
gi el proceso de la bobina de acero para ser cortada por la cizalla automatica,
spendiendo del tamario de la lonja a cortar y esta pasara por la guillotina
ecanica # 101- 101 una vez alli pasan al 4rea de prensa donde se les dara las

deseadas utilizando varias operaciones luego se las pule e inspecciona

ra ingresa.

JECAPADO.- El decapado es proceso previo al esmaltado, el cual tiene
» pasar cada una de las piezas metdlicas para liberarlas de toda grasa ¢

sreza y proporcionarle una pelicula de rugosidad para obtener mayor

serencia del esmalte, las piezas metélicas son dispuestas en canastas de




inoxidable que a suben y son sumergidas en las siguientes tinas:

Tina de desengrase alcalino # 1.
Tina de desengrase alcalino # 2.
Tina de enjuagues # 1.

Tina de enjuagues # 2.

Bafio de acido sulfurico.

Tina de enjuagué en frio.

Tina neutralizante

Secador.

ACABADO.- En esta seccion seda un recubrimiento de esmalte o porcelana
a todos los componentes, previo a un tratamiento de desengrase y limpieza (
apado). En el arca de pintura se recubren los componentes con pintura

sorneadle dandose previamente un tratamiento (fosfatizado) de desengrase y

hmpicza.

PORCENALIZADO.- Estas piezas debidamente decapadas y secas pasan al
area de aplicacion de base o fundente esta aplicacion sera por inmersion o
aspersion una vez transcurrido el proceso las piezas son colocado en una cadena

transportadora por medio de ganchos que a sube y las conducen a un secador

donde la temperatura varia entre los 90 y 95 grados centigrados. Para luego
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pasar a un horno donde se cristalizara la base donde la temperatura debe estar a

800 grados centigrados de no ser asi la base saldrd cruda y serd minima su
adherencia para esta operacién se cuenta con un tiempo de 40 minutos como

MAXImo.

FOSFATISADO.- El fosfatizado consiste en aislar la superficie metalica
mediante un recubrimiento de fosfato que poseen una elevada resistencia a la
corrosion y que ofrece una base adherente para la pintura donde las piezas son
colgadas en dispositivos especiales los

Mismos que son colocados en una cadena transportadora, después para
‘aplicarles diferentes tipos de bafio atraviesan una cabina. Estas piczas en el

fosfatizado son pintadas directamente.

PINTURA.- En el 4rea de pintura las piezas que estan debidamente
fosfatizado son dispuestas en unos dispositivos especiales y alzada en una
cadena transportadora para posteriormente pasar por la primera cabina donde le
dan el primer recubrimiento de pintura anticorrosiva (bicromato de zinc), para
proteger la lamina de la oxidacién y es realizado por medio de soplete y luego
pasa a otra camara donde se le aplica Unica mente la pintura en las aristas
después pasa a una tercera camara donde se efectiia el proceso de pintado por
electrolisis. Para efectuar el cosido de la pintura pasan las piezas a una cuarta

camara donde se encuentra un horno a 120 grados centigrados.
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EL ALUMINIO Y EL ZAMAK.

Los accesorios se elaboran en el area de aluminio, a partir del Aluminio y el
Zamak, los cuales llegan a la empresa en forma de blogues o lingotes puros. En
donde el Aluminio sirve para fabricar copas quemadores y el Zamak, sirve para

fabricar porta gomas, roscas codos y tuercas.

ENSAMBLE.- Los materiales que estan debidamente pintados o porcel
anisado, son conducidos a las lineas para ser ensamblados. Una vez alli se
procede a colocar los accesorios para la estufa (cocina). Ver Anexo 8, anexo 9

y anexo 10.

LA CALIDAD EN MABE ECUADOR.- La compaiiia Mabe ecuador ha

hecho énfasis en las politicas de calidad que sirva de guia empresarial.

* La Alta Direccion esta capacitando al personal de su organizacién para la
certificacion de las NORMAS ISO 9001 version 2000. En el Anexo # 11se
puede observar las normas establecidas por el INEN para la fabricacion de
cocinas (estufas), para ser distribuidas en el mercado interno como en mercados

del exterior.

1.1.13 Politica de la Empresa




b e e S

¥l

Mabe Ecuador tiene como politica suministrar electrodomésticos y servicio
técnico de alta calidad para satisfacer las expectativas de los Consumidores y
del mercado tanto nacional como internacional. Como parte de esta politica se
da prioridad a la prevencion y correccion de las deficiencias, proporcionando

formacion y comunicacion abierta que maximice la contribucion del personal

1.1.14 Diagrama de Flujo de Proceso.

Para un registro detallado que defina las secuencias del sistema de
elaboracion, se ha elaborado un diagrama de flujo de proceso. En las que se
detallan operaciones, los traslados del material para ejecutar las operaciones, los
almacenamientos, las demoras ¢ inspeccionan. Todo esto lleva a que el proceso
tenga inconsistencias de fondo y de forma que seran estudiadas en los siguientes

capitulos, que pueden ser resuelta a corto plazo. Ver Anexo # 12.

1.2 JUSTIFICATIVO

Para MABE Ecuador la investigacion y el desarrollo de nuevas tecnologias
es una parte esencial que sustenta su crecimiento, es por ello que continuamente
se estan tratando de mejorar cada uno de los procesos que implican la

fabricacion de estufas, para de esta manera ser mas competitivos y Ser este

congruentes con nuestra vision de “Liderazgo en Latinoamérica”. Por todo esto
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trabajo se justifica:

v"  Por las falencias que posee el proceso de ensamble
v Por falta de control en el proceso de acabado
¥ Por falta de una capacitacion adecuada en el proceso de acabado

¥ Porque no existe un procedimiento para calificar a los proveedores.

1.3 MARCO TEORICO

En Mabe Ecuador es vital la Calidad en lo que hacen. Son mas de 700

personas que trabajan en todas las dreas, que estan comprometidos a realizar

labores bajo esta idea:

Calidad en el disefio, en la fabricacién y en el servicio. Mejora continua
en los procesos, en el trato cliente — proveedor, en las relaciones humanas,

en el trabajo en equipo.

Estos se reflejan en la elaboracion de sus productos y en la imagen que como

empresa tienen ante la sociedad.
La alta direccién esta analizando la posibilidad de certificacion de calidad de

las normas 1SO 90001 version 2000, para implantar un sistema de calidad global

mediante un manual de calidad como presentacion.
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Fn el control de los documentos requeridos, falta la autorizacion de gerencia
para la implementacion de las normas de calidad. aunque en todas las areas se

asegura de verificar los documentos para ser aplicables.

Fl proceso de compra de Mabe Ecuador tiene un procedimiento bastante
definido que asegura los requisitos de compra especificados aunque también se

evidencia pequefias valencias con respecto a los proveedores.

Actualmente sé esta disefiando procedimientos para la evaluacion de los

veedores en la empresa Mabe Ecuador, para que de mayor facilidad al

arrollo de las actividades del departamento de compra.

OBJETIVOS
.1 OBJETIVOS GENERALES
El objetivo general de esta investigacion es mejorar la calidad en el proceso

. ensamble y acabado de estufas (cocina), para obtener un mejor producto

inado que cumpla con los estandares de calidad establecidos.

OBJETIVOS ESPECIFICOS
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Determinar problemas mediante aplicacion de cuestionario de aplicacion.
Establecer procedimiento que contribuya a la mejora de procesos.
Determinar costos ocasionados por reprocesos.

Incrementar las tareas de supervision a la parte operativa.

Establecer politicas de como se manejara el sistema de calidad.

Y V ¥ Y ¥ ¥

Capacitar al personal de planta para mejorar su productividad.

1.SANALISIS FODA

El analisis se divide en dos factores los internos y los externos:
v" Factores internos: Fortalezas y Debilidades.

v" Factores externos: Oportunidades y Amenazas

FORTALEZA

v" Es parte de la Multinacional MABE.

v" Tiene el 50% del mercado nacional.

v" Exporta estufas a Venezuela y Peru

v Alianza con otras marcas.

DEBILIDADES
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v No posee procedimientos de calificacion de proveedores.
v"  Falta de capacitacion en el area productiva.

v Talta de revision en los procedimientos(acabado y ensamblado)

OPORTUNIDAD

v Adecuacion de las fuerzas de ventas con las necesidades de los clientes
sean estos grandes medianos y pequefios; a través de distintos canales se
mantienen un esquema .

¥ De comercializacién que permite atenderlos con las mejores practicas de
servicio, capacitacion, asesoria técnica y apoyo con materiales publicitarios
en punto de venta

v Demanda creciente del mercado.

v Aumento de niveles de exportacion.

AMENAZAS

v Inestabilidad econdmica del Pais.
v Competencia en el mercado, con precios mas accesibles.

¥ Competencia con mayor variedad de electrodomesticos

WPTLIRNEIEL . -




CAPITULO 1T
SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA
2.1 SITUACION ACTUAL

Mabe Ecuador ain no ha certificado bajo la norma internacional 1SO
9001:2000, pero por pertenecer a la multinacional MABE tiene un sistema de
gestion de la calidad que funciona con regularidad, uno de los puntos que no se
a mejorado es la toma de acciones correctivas principal problema para la falla

en ciertos procesos como el de acabado.

Para determinar la situacion actual de la empresa se aplico un cuestionario
de evaluacion basado en el numeral 8 de la Norma internacional ISO 9001: 2000
que trata sobre “Medicion, Analisis y Mejoras”. Para la evaluaciones asignara
un puntaje a cada tema dependiendo del grado de importancia para esta

mvestigacion.

Exponemos a continuacion el resultado obtenido en el cuestionario de
analisis por demeritos. En los Anexos # 13, Anexo # 14, y Anexo # 15 se
encuentran las tablas donde esta detallado la aplicacion del cuestionario de

avaluacion.
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2.1.1 Medicion, Anilisis y Mejora, este parte de la norma tiene un puntaje de
10 que corresponden al 5% del total, debido a que los estandares de estadisticas
estan de acorde con los procesos productivos. ademas existen métodos de
mejoras constantes en la calidad, que también estdn de acorde con la

productividad.

2.1.2 Seguimiento y Medicién, su puntaje corresponde al 25% del total, se le
dio a este procedimiento una puntuacion de 50, es necesario tener un
seguimiento a los proceso para de esta manera obtener mayor control del
proceso, también consideramos la atencion al cliente como parte importante del
seguimiento. Las auditorias realizadas dentro de la empresa nos ayudan a

evaluar el sistema de produccion establecido.

2.1.3 Control de Productos no Conformes, se le dio una puntuacion de 10
puntos, por que identifica a los productos no conformes mediante muestreos
esmerados, y se toman medidas correctivas para el producto permitiendo de esta

manera mayor eficiencia en el control de productos.

2.1.4 Analisis de Datos, aqui le daremos una puntuacion de 15 puntos, por

poseer idoneidad en los sistemas establecidos por la empresa. incluvendo sus
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'2.1.5 Mejoras, a este procedimiento se lo califico con 45 puntos, por sus
constantes mejoras al sistema, que ayuda a la calidad de los productos,
estableciendo acciones correctivas que aportan al mejoramiento del mismo, y
‘también se aplica las acciones preventivas ya que ellas precisamente apoyan a la
constante mejora del proceso dentro de la empresa permitiendo un mayor grado

de confiabilidad.

2.2 EXPLICACION DEL CUESTIONARIO DE EVALUACION.

Para la evaluacion se ha tomado como el capitulo 8 de la norma internacional

1S0-9001 version 2000 que se relaciona con la Medicién, Analisis y Mejoras.

8.1 Medicion, Anilisis v Mejora.

En Generalidades se dio una puntuacion de 10 demeritos, obteniendo 3.75,
con un porcentaje de demerito de 38 %.Esto se dio despues de un estudio de

cuestionar1os de preguntas.

En planificacién e implementacion de procesos se encuentra muchos
wocedimientos para mayor satisfaccion y compresion del proceso productivo ya

gue existen implantacion de procesos que ayudan a mejorar el producto.
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También existen analisis sobre niveles de calidad que ayudan a la mejora de

los procesos productivos, evaluando de esta manera un mejor rendimiento de la

materia prima.

El sistema de calidad cumple con obijetivos, establecidos por la organizacion
para determinar una mejor produccion a nivel nacional e internacional

aprovechando de esta manera mejor 1os recursos.

Se realizan constantemente mejoras al sistema de calidad vigente, para
maximizar el porcentaje de demanda dentro del mercado se deben realizar
constantemente este tipo de mejoras en lo que respecta a la calidad ya que ayuda

a una mejor produccion.

Determinacion de métodos y alcance, e¢n este punto es determinante los
métodos y alcance por una produccion mejor y de mayor calidad que ofrezca

mejor alternativas al organismo.

Las técnicas estadisticas tienen amplia utilizacion, en todas las areas de la
empresa por que arrojan resultados que colaboran a un mejor entendimiento de

los recursos u objetivos a alcanzar.

Existen técnicas estadisticas acorde al proceso productivo, ayudan a la
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ealizacion de un mejor proceso en la produccion para de esta manera obtener un

mavor rendimiento en el proceso productivo

Seguimiento y Medicion.

En Seguimiento y medicion se dio una puntuacion de 50 demeritos,

eniendo 34. con un porcentaje de demerito de 68%. Esto se dio después de un

e<tudio de cuestionarios de preguntas

Satisfaccion al cliente, es el principal mandamiento de esta organizacion por
s cual se desempeiian lo mejor posible en lo que a calidad se refiere, para

arcar de esta manera mayor mercado.

Se cumple con los requisitos del cliente, a cabalidad es luna de las
paciones constantes por el cual mejorar continuamente es el mayor reto,

stisfacer al cliente con sus requerimientos es el mayor reto de Mabe Ecuador.

‘Existen métodos definidos para realizar servicios post- venta, tiene

ablecidos servicio de post-venta para mayor comprension.

mditoria Interna, sirve para CODOCET el grado de aplicacion de cada

seedimiento del sistema de calidad de la empresa con el cual. Se establecen
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acciones correctivas.

El sistema de calidad vigente cumple con los requisitos de las Normas ISO y

las de la Organizacion, el sistema de calidad cumple con los requerimientos de

la calidad aunque no aplique todavia las Normas.

Para planificar auditoria se considera la importancia y el estado del proceso,

para establecer un mejor resultado de la produccién de los productos.

Para planificar auditorias se considera resultados anteriores, que resalten

algin proposito en beneficio de la empresa, que se pueda considerar para

mejorar los resultados posteriores.

Estan definidos los criterios y alcance de la auditoria, pues nos conlleva a la

realizacion de nuestro proposito, por ello estan bien definidos los alcance y

criterios de la auditoria.

Existe un propdsito minucioso para escoger auditores internos, existe un

jsito para seleccionar a los auditores.

Existe un procedimiento documentado para definir auditores internos, como

olitica de la empresa debe existir un procedimiento documentado.
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Se toman medidas correctivas una vez realizadas las auditorias, para mayor
comodidad de las auditorias posteriores logicamente estas, medidas deben tener

medidas correctivas que permitan determinar mejor el estado de la empresa.

Se hacen revisiones de cumplimiento de requisitos, para llevar un mejor
control de las auditorias y establecer normas de cumplimiento, con respecto a

los requisitos.

Seguimiento y medicion de los procesos, ya que es necesario para obtener un
mejor resultado de las tareas establecidas, asi arrojaran un mejor parametro de lo
gue necesitamos conocer, y poder corregir aquellos defectos que se nos

presenten.

Los métodos para realizar seguimientos y medicion del sistema, deben estar
bien definidas para asegurar resultados veridicos, que comprueben que el
sistema utilizado es necesario y real, y su practica los llevara a tomar las

mejores medidas.

Los procesos alcanzan los resultados planificados, y estan comprobado que
resultados es de mucha ayuda para la mejora de cada proceso de la

anizacion y ayuda a ver un método mas optimo a seguir.
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Se realizan las correcciones del caso para asegurar la calidad del producto, y
de esta manera obtener un mejor grado de calidad en los productos, de cada

proceso en el que se realizo las correcciones para asegurar la calidad.

Seguimiento y medicion del producto, para lograr esta actividad es necesarios
realizar cada proceso que se ha planteado para analizar el seguimiento y

medicion del producto logrando obtener mejor resultado.

Se realizan muestreos para comprobar que productos cumplen con standard,
que logicamente van a ayudar a una mejor comprension, de los productos
elaborados, a definir las fallas, €l margen de error que tengan, ayuda a conseguir

un proceso mas optimo.

El muestreo se lo realiza en la linera de produccion, en casos necesarios, caso
contrario es conducido a los laboratorios de prueba, donde se les hace los

respectivos muestreo.
Existen registros de muestras de aceptaciéon del producto, que se realizaron
para comprobar los respectivos procedimientos a seguir, para logrando obtener

una produccion de mayor calidad.

Los registros se encuentran detallados, para una mayor comprension de los
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métodos a seguir, es necesario los registros detallados, logrando obtener mejores

resultados que ayuden a conseguir un mejor seguimiento del mismo.

Si no se cumple con requisitos de calidad, se encuentra detallada la manera
de liberar el producto, pues es necesario detallar para mejor comprension de los
‘integrantes de la Organizacion, y obtener un mejor resultado de los requisitos de

calidad.

8.3 Control de Producto no Conforme.

En el Control de Productos No Conformes se dio una punfuacion de 20
demeritos, obteniendo 17, con un porcentaje de demerito de 85%. Esto se dio

después de un estudio de cuestionarios de preguntas

Identificacion y control de productos no-conforme, se lo realiza mediante
muestras para analizar los problemas que han ocasionado dicho inconveniente,
se los identifican y analizan para tomar medidas correctivas en beneficio de la

empresa.

Se identifican productos no conformes, y se los analizan para determinar las
fallas que han ocasionado dicho acto, para tomar medidas correctivas que

mejoren y permitan determinar las herramientas a utilizar para que asi se manera
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ayuden a esclarecer los problemas que los han ocasionado.

Se controla el uso o entrega no intencional de producto no conformes, para
evitar inconvenientes de esta indole, se toma precaucion antes de entregar los

productos al mercado, se los analiza mediante pruebas especiales.

Procedimiento documentado de tratamiento de producto no conformes, para
llevar un mejor procedimiento de dicho tratamiento se debe tener en cuenta que
nada debe ser mejor que los documentos para determinar donde estubieron las

fallas que lo ocasionaron.

Estan determinadas las tareas que se deben realizar en el tratamiento de
producto no conformes, se deben tener sumamente aclaradas las tareas para
mayor distribucion de los procesos mejorados, para evitar los productos no

conformes.

Se encuentran definidos los responsables en el control de producto no
conforme, hay un personal capacitado para determinar el control de productos

no conformes, que se responsabilizan de esta area.

Acciones correctivas para el producto no conforme, son sumamente

necesarias las acciones correctivas, ya que ayudan a prevenir los problemas
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posteriores, y obtener un proceso mas confiable.

Se toman decisiones que eliminen no-conformidad, para establecer este tipo

de accion es necesario tener la aprobacion de los jefes respectivos.

Existen procedimientos que ayuden a la liberacion de productos no
conformes, es necesario seguir un procedimiento que nos brinde la oportunidad

de encontrar el procedimiento mas indicado para este tipo de proceso.

Existen reglamentaciones que prohiban utilizacion de productos no
conformes sin liberacion, para este procedimiento se toma en cuenta la calidad

para evitar inconvenientes, ya que existen reglamentos que si la prohiben.

Registros de no conformidades, para evaluar los defectos y no cometer los
mismos errores que nos llevarian a la perdida de calidad y por ende de

credibilidad.

Hay registros sobre la no-conformidad, que van a colaborar para evitar

errores futuros.

Existen registros de decisiones que se hayan tomado con las no

conformidades, para este tipo de informacion es necesario un proceso mas
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complejo, que ayuden a aclarar la situacion actual.

Reproceso de no-conformidad, no existe Reproceso de no-conformidad pues

es algo que nos aleja de la calidad.

Una vez recogidas las causas de la no-conformidad, se realiza nuevo
muestreo para verificar el cumplimiento de requisitos, solo de esta manera

podremos verificar si en realidad se estan dando los defectos donde se han

tomado las muestras.

Respecto a los defectos o efectos especiales, se mantiene un control para

solucionar este inconvenientes, y que no se vuelvan a coaccionar para que no

afecten a la calidad.

Se corrigen causas de Defectos, para tener un proceso mas optimo y en
mejores condiciones, que brinden mas seguridad para los clientes que se

encuentran en nuestro mercado.

Se analizan los efectos potenciales de la no-conformidad, para darles una

solucion inmediatamente, y que no afecten a los demas departamentos.

8.4 Analisis de Datos.
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En ¢l Analisis de Datos se dio una puntuacién de 30 demeritos, obteniendo

21, con un porcentaje de demerito de 70%. Esto se dio despucs de un estudio de

cuestionarios de preguntas.

Idoneidad v eficacia del sistema, con respecto a las diferentes areas se debe
de tener muy en cuenta este tipo de procedimientos, para ayudar en lo posterior

a futuras areas.

Existen métodos para determinar validez de datos, que ayuden a esclarecer

mejor los objetivos a alcanzar por este organismo.

Se analizan los datos para demostrar idoneidad del sistema, que comprueben
o eficientes que es este método para poder corregir los errores que hayan sido

provocados por fallas operacionales o otras.

En funcién de los registros se evalta el Sistema de Gestion de Calidad para
tomar acciones correctivas, que sean de gran colaboracion para el beneficio de la

empresa y aporte una gran ayuda a las diferentes areas.

Registros de Datos, para evaluar todos los resultados de las acciones tomadas

v sacar una conclusion que nos conduzcan a una mejor alternativa.

FIR b b e L LT 0T
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La recopilacién de datos incluye datos del seguimiento o los pertinentes al

proceso, que logicamente van a dar una solucion optima para nuestro Organismo

y a su vez van a arrojar nuevos procedimientos.

Se toma en cuenta registros de otras fuentes, muchas veces cuando surge
imprevistos en las diferentes areas, existen registros que ayudan a resolver estos
problemas, consultando problemas similares v las acciones correctivas que se

han tomado ellas.

El andlisis de datos refleja el nivel de satisfaccion del cliente, existe
inconsistencia en el proceso de analisis de datos debido a que muchas veces los
indices de calidad que arrojan esto andlisis difieren de la situacion real

_evidenciado en las inspecciones al producto terminado.

Los registros muestran la conformidad del producto con los requisitos, no
rque ¢l procedimiento de andlisis y toma de ensayos 1o €S lo suficientemente

sistente a la técnica estadistica utilizada.

os registros permiten tomar acciones correctivas, para controlar los
erdicios que ocasionan ciertos procedimientos que conllevan a resultados

os, y no, permiten un mejor alcance de la productividad.

Estos registros permiten realizar anlisis de proveedores, que van a ayudar a
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seleccionar los proveedores mas calificados, y a optimizar nuestros productos,

para una mejor produccion de los productos.

8.5 Mejoras.

En el Control de Productos No Conformes se dio una puntuacién de 20
demeritos, obteniendo 17, con un porcentaje de demerito de 85%,Esto se dio

después de un estudio de cuestionarios de preguntas.

Mejoras Continuas, para realizar los procesos con mayor eficacia y
ciencia, para poder obtener los productos de calidad, que cumplan con los

indares establecidos por la organizacion.

Se evaltan los resultados del andlisis de datos para realizar una mejora
sontinua. constantemente se hacen este tipo de ensayos para lograr un mayor

imdice de incidencias en los procesos.
lecion correctiva, especialmente si los procesos requieren inmediatamente de

. por que también se les da accién preventiva para evitarlas, la accion

arrectiva, ayuda a mejorar los productos producidos por fallas.

Se eliminan causas de no-conformidad, por tener un alto nivel de calidad se

izan muy poco las no conformidades en las mejoras dadas a los procesos
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productivos.

Se evaltan eficacia de accion correctivas, son soluciones para poder contar
con un mejor nivel de calidad en lo que respecta a los procesos de la empresa

para optimizar sus productos.

Se revisan no-conformidad (quejas), cada vez que se produce una no-
conformidad en la linea se toman muestras para llevar registro y poder en lo

posterior analizarlas y poder obtener una posible causa y por ende una solucion.

Esta determinada la manera de establecer causa de no-conformidad. se lo
hace a medias debido a que la mayoria de veces se cuenta con la experiencia del
personal operativo, y ellos conocen el proceso y puede emitir un veredicto antes

de un analisis.

Se busca alternativa para evitar no-conformidad, de igual manera que el caso
anterior son los trabajadores muchas veces quien en base a su experiencia

ceden a solucionar los problemas de no-conformidad.

Se encuentran establecidas las acciones a seguir para eliminar las causas de
onformidad, si ya que en los registros de inspeccion cada vez que se detecta

no-conformidad y se emite una accion a seguir para solucionar ¢l problema
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se registra las acciones tomadas para en el futuro poder resolverlas con mas

facilidad.

El analisis de datos se lo efectiia en base de los efectos que el problema

causaria dentro de la planta y las acciones correctivas tomadas en el pasado.
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[ EVALUACION POR DEMERITO DE CONTROL DE CALIDAD |

DESCRIPCION PUNTAJE
8.1 GENERALIDADES
8.1.1 Planificacion e Implementacion de Procesos 5
8.1.2 Determinacion de métodos y Alcance 5
TOTAL 10

8.2 SEGUIMIENTO Y MEDICION

8.2.1 Satisfaccion al aliente

8.2.2 Auditonia Interna

8.2.3 Seguimiento y medicion de los procesos

8.2 4 Seguimiento y medicion del producto

TOTAL

8.3 CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

8.3.1 Identificacion y control de productos no conforme 4

8.3.2 Procedimiento documentado de Tratamiento de Producto no Conforme 3

8.3.3 Acciones correctivas para ¢l producto no conforme 5

8.3.4 Regsitros de No Conformidades 2
2
2

8.3.5 Reproceso de no conformidad
8.3.6 Respecto a los Defectos o Efectos potenciales

TOTAL 20
8.4 ANALISIS DE DATOS

8.4.1 Idoneidad y eficacia del sistema 3
8.4.2 Registro de Datos -+
8.4.3 Informacion de analisis de datos 3
TOTAL 30
8.5 MEJORAS

8.5.1 Mejoras continuas 15
8.5.2 Accion correctiva 20
8.5.3 Accion preventiva 15

[TOTAL 90
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DESCRIPCION Demeritos | Valores %o
51 GENERALIDADES
1.1 Planificacion e Implementacion de Procesos =
1.1.1 Existen analisis sobre niveles de calidad 1 Z 50%
§ 1 1.2 El sistema de calidad cumple con objetivos 0.5 2 25%
113 Se realizan constantemente mejoras al sistema de calidad vigente | 2 50%
B 1.2 Determinacion de métodos y Alcance
1 2.1 Las técnicas estadisticas tienen amplia ufilizacion 1 2 50%
1 2.1-Existen técnicas estadisticas acorde al proceso proceso productivo 025 2 13%
DTAL 3.75 10 38%
42 SEGUIMIENTO Y MEDICION
2 | Satisfaccion al aliente
2 1.1 Se cumple con los requisitos del chiente 1.5 3 S0%
L2 1.2 Existen métodos definidos para realizar servicio post-venta 2.5 3 83%
12 2 Auditoria Interna
1 El sistema de calidad vigente cumple con los requisitos
e las Normas ISO vy las de la Organizacion 2 4 50%
k2 2 Para planificar auditorias se considera la importancia y el estado
Proceso 1 2 0%
2 2 3 Para planificar auditorias se consideran resultados anteriores 2 2 100%
4 Estan definidos los criterios y alcances de la auditoria 1 2 S50%
2 7 5 Existe un proceso minucioso para escoger auditores internos 2 3 67%
2 2 6 Existe un procedimiento documentado para definir auditorias internas 3 3 1008
55 7 Se toman desiciones correctivas una vez realizadas auditorias 15 2 75%
5 8 Se hacen revisiones de cumplimiento de requisitos 2 3 67%
3 Seguimiento y medicion de los procesos
$3 1 Los metodos para realizar seguimientos y medicion del sistema 2 4 50%
3 2 Los procesos alcanzan los resultados planificados 1.5 3 50%
3 3 Se realizan las correcciones del caso para asegurar la calidad del
gucto 1 3 33%
eguimiento y medicien del producto
% | Se realizan muestreos para comprobar que productos cumplen con
dares 2 2 100%
2 El muestreo se lo realiza en la linea de produccién 2 2 100%
Existen registros de muestras de aceptacion del producto 3 3 100%
4 Los registros se encuentran detallados 2 2 100%

Si no se cumple con requisitos de calidad, se encuantra detallada
snera de liberar el producto

TAL

CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

Identificacion y control de productos no conforme

| Se identifican productos no conformes
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1.2 Se controla el uso o entrega no intencional de producto no conforme 7 0%
2 Procedimiento documentado de Tratamiento de Producto no Conforme
.1 Estan determinada las tareas que se deben realizar en el tratamiento
producto no conforme 5 0%
i 2.2 Se encuentran definidos los responsables en el control de producto
ieonforme 5 0%
1 3 Acciones correclivas para ¢l producto no conforme
3.1 Se toman decisiones que eliminen no conformidad 3 0%
2 Existen procedimientos que ayuden a la liberacion de productos
iconformes 3 0%
3 Existen reglamentaciones que prohiben utilizacién de productos no
miormes sin liberacion 4 0%
Regsitros de No Conformidades
|2 | Hay registros sobre las no conformidad 5 %%
& 2 Existen registros de decisiones que se hayan tomado con las no
gormidades 3 %
5 Reproceso de no conformidad
15 1 Una vez corregidas las causas de la no conformidad, se realiza
$%0 muestreo para verificar el cumplimiento de requisitos 10 0%
& Respecto a los Defectos o Efectos potenciales
6 1 Se cornigen causas de defectos 3 0%
6 2 Se analizan los efectos potenciales de la no conformidad 2 0%
Al 0 &0 0%
f ANALISIS DE DATOS
1 Idoneidad v eficacia del sistema
1 Existen métodos para determinar valides de datos 10 0%
] 2 Se analizan los datos demostrar idoneidad del sistema 10 0%
1 3 En funcion de los registros se evalua el Sistema de Gestionde
[alidad para tomar acciones correctivas 10 0%
2 Registro de Datos
2 1 La recopilacion de datos incluye datos del seguimiento o los
pentes al proceso 20 0%
Se toma en cuenta registro de ofras fuentes 25 0%
3 Informacidn de andlisis de datos
3 1 El analisis de datos refleja el nivel de satisfaccion del cliente 5 0%
Los registros muestran la conformidad del producto con los
s1tos S 0%
Estos registros permiten tomar acciones correctivas 5 0%
4 Estos registros permiten realizar andlisis de proveedores 5 0%
L 0 95 0%
[EJORAS
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S 1 Mejoras continuas
5 1.1 Se evaluan los resultados del anilisis de datos para realizar una
B0ra continua 20 %
i 2 Accion correctiva
.1 Se eliminan causas de no conformidad 3 0%
.2 Se evalua eficacia de accion correctiva 3 0%
5 2.3 Se revisan no conformidades (quejas) < 0%
2.4 Esta determinada la manera de determinar causas de no conformidades 3 0%
.5 Se buscan alternativas para evitar no conformidad 3 0%
2.6 Se encuentran establecidas las formas de determinar e implementar
ONEs NeCesanias 3 0%
* 2 7 Existen registros de acciones tomadas 3 0%
2 8 Se analizan las acciones correctivas tomadas 3 0%
Accion preventiva
3.1 Se encuentran establecidas las acciones a seguir para eliminar las causas
f no conformidad 13 0%
3 2 Se evaluan coherencias entre las acciones correctivas y los efectos del
: 12 %%
0 T0 0%
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LINEAMIENTOS DE LA AUDITORIA REALIZADA

PUNTAUE PUNTAJE

lTEMl DESCRIPCION % DEMERITOS DADO OBRTENIDO
1 |Generalidades de Medicion 28% 10 375

2 |Seguimiento y Medicién 68% 50 34

3 |Control del producte no Conforme 85% 20 17

4 |Analisis de Datos T0% 30 21

5 |Mejoras 73% S0 66
TOTAL 106% 200 151.75

REPRESENTACION DE LA GRAFICA DE

AUDITORIA DE CALIDAD

804

20%

1. Generalidades de Medicion

2. Seguimiento y Medicion

3. Control del producto no Conforme
4, Analisis de Datos

5. Mejoras




P L . . T TR SRS R FTT T TreneTerrenprapessywr ISt T ETER T ELEELL LD

CAPITULO III

DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

3.1. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

La empresa MABE Ecuador, tiene diferentes areas pero el que examinaremos

en esta tesis es el area de acabado.

Estos inconvenientes son frecuentes, pero ademas existen otros factores que
deberian tener la atencion adecuada por los miembros de la organizacién. El
programa de produccién de la empresa es variable conforme a los pedidos del
departamento de ventas, debido a esto no se debe parar la linea de produccion

pues involucraria un incumplimiento en la demanda.

3.2. DEFECTOS DETECTADOS EN EL PRODUCTO POR EL

CONTROL DE CALIDAD.

Los frontales deben cumplir con los estandares establecidos que es de 8 + 1
milésima de pulgadas. Pero no todos los frontales estan cumpliendo con los
requerimientos y es precisamente alli donde se ocasionan los problemas. A

continuacion se detallan algunas causas y efectos que los producen con los
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requerimientos a continuacion se detalla algunos problemas con sus respectivas

causas y cfectos.

Problema #1: Falencias en el proceso de acabado.
Origen: Produccion

Causa:

» No se controla que la aplicacion de pintura sea coherente con estandares

establecidos.
» No hay control de las partes que ¢ han reprocesado

% Partes defectuosas y mala manipulacion de frontales
> Almacenamiento inadecuado.

Efectos:

> Al no haber control en la aplicacion de pintura las partes s¢ procesan con

exceso de pintura porque s¢ producen defectos (deportillamientos), a 1a vez

que se desperdicia pintura.

Si no hay control de las partes que se han reprocesados no se¢ podra

cuantificar perdidas de tiempo y mano de obra. de pro

+ Concientizar al personal para de esta manera mejorar la manipulacion de los

frontales.

' Las piezas ingresan al proceso de ensamble con Impurezas.

#2. Operaciones Inadecuadas
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Origen: Produccion.

Causas:

» Falta de instruccion en el proceso

» Queminportismo de los trabajadores

% Mano de obra no calificada

>

» No se sanciona incumplimiento de Inspectores y trabajadores.

Efectos:

Que la mano de obra, no cuente con elementos de juicio para poder realizar
su trabajo lo que ocasiona partes defectuosas.

La desidia es otro factor para que el proceso no se cumpla de manera optima
La mano de obra no calificada se ve reflejada en el proceso productivo, pues
muchas veces, los obreros no saben como resolver determinados
inconvenientes que una mano de obra calificada, sabria resolverlo y por ende
nos conlleva a pensar que puede ser un factor que conlleva a los accidentes.
La falta de sanciones hace que las personas involucradas en el proceso
productivo no concientizen la importancia de su trabajo afectando la calidad

de produccion del organismo.

Problema #3. Falta de supervision
Origen: Produccion
Causas:

» No se cumple a cabalidad la funcion de los inspectores.
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% Desidia por parte de los inspectores.

» No se lleva un control del cumplimiento de las labores de mspectores y
SUPETVISOIES.

Efectos:

» Provoca que llegan al mercado productos con un mayor indice de defectos lo
que afecta la imagen de la empresa.

» No se asumen con responsabilidad y profesionalismo la tarca de supervision
y es evidente que al haber estos antecedentes los procesos no tengan un
control adecuado.

% Es necesario establecer claramente las normativas a cumplir por parte de los

inspectores y supervisores de calidad.

Problema #4. Efectos de las Maquinarias sobre la Produccion.

Origen: Mantenimiento

Causa:

» Mantenimiento inadecuado

» Falta de instrucciones de uso

» Mal manejo de materiales

Efectos:

> No se elabora una fecha estratégica para poder darle un mantenimiento
preventivo a las maquinarias y corregir desajustes ocasionales.

> Se debe instruir mejor al personal operativo que esta encargado del manejo
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de las maguinarias.
» Deben existir reglas normativas que indiquen como manipular los elementos

que se van ha procesar en las maquinarias para evitar el mal manejo de los

materiales que luego ocasionan perdidas.

Problema #5. Elementos que afectan a las partes en espera de procesarce.

Origen: Produccion

Causas:

% No scevaluaa proveedores

% Materiales Inadecuados.

% No se realiza una inspeccion previa para descartar partes que no son aptas
para el proceso.

Efectos.

> Implantar evaluacién de proveedores para evitar los inconvenientes con
materiales defectuosos

> No se le da la respectiva importancia y que sea congruente con la orden de
pedido sin que existan retrasos que provoquen inconvenientes en los
materiales que vayan ha afectar la produccion

» Se deben aplicar normas que determinen la correcta inspeccion de materiales
para evitar que no se cumpla con las especificaciones establecidas y por

consiguiente se obtendra una mejor produccion.
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Problema #6 Area de trabajo no adecuada.

Origen: Seccién Acabado

Causas

> No existen mejoras en ambiente de trabajo.

» No se realizan estudios ergonomia

Efectos:

> Estos problemas de ambientes provocan falta de ventilacion en las areas de
trabajo, ademas debido al polvo que circula en el ambiente provocan defectos
conocidos como puntos de polvo.

» De igual manera los residuos de pintura que quedan ocasionan otra clase de

defectos que afectan a las partes sin contar con los problemas de salud.

3.3 DIAGRAMA CAUSA EFECTO

El diagrama causa efecto se aprecia en el anexo # 16. En el se refleja la

problematica en el area de acabado donde se realiza este estudio. Ademas se

identifican las causas que han ocasionado estos defectos obstaculizando la

mejora de la calidad..

3.3 DIAGRAMA DE PARETO.

En el diagrama de pareto se podra apreciar la frecuencia en que se han dado
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cada uno de los problemas planteados en parrafos anteriores. En necesario que
basandose en este diagrama se realicen los respectivos analisis que conlleven a
soluciones Optimas de corto plazo, sin duda al hacerlo se estard mejorando la

calidad de los productos. Ver Anexo 17 y Anexo # 18.

CAUSAS DE MALA CALIDAD DE LAS PIEZAS .
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3.4 ANALISIS DE COSTOS

Para realizar el analisis de datos se han tomado datos cercanos a la realidad
(aproximados), para poder explicar mucho mejor el costo del problema de tener

demasiados frontales defectuosos.

En la tabla del anexo 19 se detalla el sueldo de un trabajador, destacando para
nuestro estudio el sueldo hora que gana esta persona que se lo obtuvo dividiendo
el sueldo mensual para los dias y horas de produccion. Este proceso nos arrojo

un resultado de $2,20 la hora.

La siguiente tabla del anexo 19 se la consulto de un trabajo de investigacion
realizado en la misma empresa y que nos sirvio para poder determinar el costo
de una cocina ensamblada que es de $ 124,14 que nos servira para determinar a

que porcentaje de este costo corresponde.

En lo que respecta al material utilizado (Anexo 20), los materiales que se
encuentran en esta parte son el bicromato de Zinc y otros, los materiales
denominados como otros corresponden los de la dreas de decapado vy fosfatizado
que no se mencionan en este trabajo de investigacion pero si se los cuantifica

para poder determinar el costo de reprocesar piezas de frontales defectuosos.
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Los valores de costo que se asumieron se multiplicaron por la cantidad

utilizada de cada componente, lo que nos arrojo un total de $ 4239.00.

Para obtener los costos por reproceso s¢ determino mediante una cantidad de
frontales promedio producidas que fueron de 425 por tummo 8 horas, 4 personas
en esta area cuyo sueldo se obtuvo mediante el sueldo hora que se calculo en el

anexo 19 y un costo de energia que fue de $ 750,00 diarios.

La suma de todo esto arrojo un total de $5059,37 al dia, para obtener el costo
pieza se dividio este valor para el nimero de partes represadas:

$5059,37:425= $11,90

Si revisamos el anexo 17 y 18 para tomar los datos de rechazo de frontales,
encontraremos valores que al multiplicar por los costos de reprocesos nos

indicara la cantidad de dinero en perdidas que llegan a los $ 50236.61.
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CAPITULO IV

SINTESIS DEL MANUAL DE CALIDAD

El Manual de calidad es una experiencia gerencial que debe ser enfocada
para racionalizar y optimizar tanto los procesos como los servicios, es decir, no
tiene ninguna probabilidad de éxito un aseguramiento de calidad que no cuente
con el compromiso de la alta gerencia y la participacion de toda la estructura

empresarial. Esto debe cumplir el principio de la lluvia: “de arriba hacia abajo™.

En la sintesis del manual de calidad se enfocara especialmente el problema
detectado en Mabe-Ecuador donde se dirigira hacia la elaboracién del manual de
Calidad para dar soluciones a la falta de control y tomar decisiones correctivas,
tomando en cuenta los parametros de la Norma como procedimiento
indispensables. Ademas donde pueda realizarse la mejora continua de la eficacia
del sistema de calidad. Por consiguiente, a menudo es apropiado ofrecer, en el
manual de calidad, un nivel de detalle mas alto que el promedio en cuanto a sus

politicas y practicas de calidad.

A continuacién presentamos el manual de calidad de MABE Ecuador donde
se podra apreciar la politica, objetivos, misién y vision de la empresa y demas

datos que conforman el manual de calidad.
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POLITICA Y OBJETIVOS DE LA CALIDAD

MABE FEcuador considera que para incrementar la imagen,
competitividad, y rentabilidad de la empresa, es necesario fabricar y vender
productos de alta calidad. Para lograr este proposito, es necesario que todas las
funciones de MABE Ecuador actien sobre los factores que influyen en la
calidad de los procesos de produccion y de servicio, en una forma sistematica y
apropiada.

La politica de MABE Ecuador es fabricar y comercializar, de manera
segura, confiable y consistente, productos de la Linea blanca que cumpla con la
calidad requerida, que merezcan y ganen la satisfaccion de los clientes. El nivel |
de calidad de nuestros productos debe constituirse en razones considerables para

que los consumidores compren, tanto hoy como en el futuro.

Para implementar la politica MABE Ecuador requicre que sus actividades se

lleven a cabo de acuerdo con los siguientes principios:




e
MANUALDE | » | i
CALIDAD ; DOCUMENTO: 1 VERSION: 1 N
MABE | FECHA DE
Pigina 3 de 18 EMISION:
ECUADOR 16-Sep-02

.

1. Todo el personal debe estar firmemente convencido que la Calidad es de!

gran importancia para MABE Ecuador y que debe ser competente en susl

respectivas tareas. Esta condicion debe ser lograda constantemente mediante

! procesos adecuados de: seleccion, motivacion, capacitacion y entrenamiento.

2. Deben estar documentadas y comprendidas la organizacion y las
asignaciones de responsabilidades de todas las actividades relacionadas con

la Calidad.

3. Cuando se contraten proveedores y subcontratistas, se debe obtener la
seguridad que estos pueden lograr los requerimientos de calidad estipulados;
y, durante la entrega, a través de las medidas necesarias, asegurar que los

requerimientos de calidad se cumplen.

4. Durante la fabricacion, entrega y servicio posventa, se debe usar métodos,
maquinas y equipos que aseguren la calidad de conformidad de los

productos.
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| 5. Debe haber un sistema para especificar los requerimientos de calidad para el
producto final, asi como para los materiales y productos intermedios.
Especificaciones de estos requerimientos € instrucciones esenciales, deben

constar como documentos registrados, para los cuales debe existir una rutina

documentada para realizar modificaciones.

6. Debe haber una rutina para recolectar, procesar, reportar y usar informacion

relacionada con la calidad.

7 La Alta Direccién esta capacitando al personal de su organismo para la

certificacion de las Normas ISO 9000,

La ISO 9000 es un proceso riguroso que mvolucra muchas areas de la

empresa.
Los objetivos de la calidad establecidos por los Altos Directivos del organismo
para su aplicacion es:

_ Implantar con gran eficiencia el sistema de aceptacion de la calidad de

acuerdo a la Norma ISO 9000 2000.
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Capacitar al personal sobre el sistema de gestion de la calidad

- Que el Sistema de Gestion de la Calidad sea adecuadamente implementado a
la Norma ISO 9000-2000.

- Calificar a los proveedores..

_ Promover los procedimientos relacionados con el sistema de calidad a todos

quienes forman parte de la empresa.

MISION

Consolidar el liderazgo en la fabricacion y comercializacion de productos y
servicios de linea blanca de calidad en Ecuador, con protagonismo en los
mercados del Pacto Andino y presencia en Centroamérica el Caribe y el Cono
Sur, generando rentabilidad, trabajo y progreso a clientes, colaboradores y

accionistas.

VISION

La visién de Mabe-Ecuador, es el Liderazgo en Latinoamérica.
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OBJETIVOS Y CAMPO DE APLICACION

|
|
I La alta Direccion se compromete en el desarrollo e implementacion del
| Sistema de Gestion de la Calidad, para evidenciar las mejoras requeridas gracias

a los dispositivos proporcionados por la calidad.

Los procedimientos definidos en este manual deberdn ser debidamente

| utilizados por las personas involucradas en los procesos, su aplicacion es hacia a
1

' mejorar la calidad de los productos
1

1. DEFINICIONES.
Descripeidon del No del Documento No. de versign i
documento
MANUAL DE ‘ ; |
CALIDAD DOCUMENTO: 1 VERSION: 1
Pagina x de FECHA:DE
' | MABE ECUADOR > : EMISION:
.‘- . 16-Sep-02

 S———— - A

Nombre de la empresa MNo. de pdgina Fecha de Elaboracion
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2. GESTION DEL MANUAL DE CALIDAD

El encargado de revisar la ejecucion del manual de calidad es el Gerente
de calidad quien precisara las disposiciones que adopte la empresa como tal
coordinara la difusién y la manera de archivar ¢l manual de calidad, estas

actividades comprenden:

Creacion de titulos

a

- Los procedimientos y demas documentos €l sistema de gestién de la calidad
se los archivara en papel, conservando la gerencia de calidad los cn:iginale:s»:J
que se distinguiran por tener su sello que diga “ORIGINAL”

- Ademas de esto en el sistema se dispondra de la documentacion para consulta
PEro su acceso sera identificado como solo de lectura.

. La codificacion de la documentacion sera de la siguiente manera:

Las dos primeras letras serd considerado para el area donde se aplica el

documento en esta parte tenemos:

e AC = acabado
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e EN = ensamble
e ME = metalisteria

Las siguientes dos letras significa el tipo de documento:
e PR = Procedimiento

e [T = Instructivo de trabajo

Los Gltimos nimeros comprenden la secuencia del documento, ejemplo:

AC-PR-001

Difusion

La difusion sera mediante copias autorizadas estas copias llevaran un sello

distintivo de color azul que diga “COPIA CONTROLADA” .

3. PRESENTACION DE LA EMPRESA

La empresa Mabe-Ecuador, que hoy por hoy es una empresa

multinacional que consta de 900 empleados entre obreros y administrativos. Este

l . .
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organismo esta emplazado en el Km. 14 ' Via Daule Provincia del Guayas, a la

entrada de la poblacion de Pascuales.

El objetivo de Mabe-Ecuador es la fabricacion y comercializacion de
electrodomésticos de linea blanca, de calidad. Con la sutil finalidad de dar a la

cocina del cliente toques de modernidad y comodidad insuperables.
En las primeras fases sera mucho mas intenso el trabajo de documentacion |
hasta que se desarrolle el manual de calidad de la empresa para responder a las

auditorias iniciales segiin los lineamientos de la ISO 9000.

- De acuerdo a los altos directivos las metas son las siguientes:

-Mejorar los parametros de calidad para obtener un mejor material. i

- Reducir los desperdicios y los reproceso por medio de procedimientos y i
control de la materia prima para utihizarla de forma optima. j
- Determinar areas criticas de acabado para corregir errores. E

- Unir vinculos con el mercado nacional e internacional, con el objeto de

alcanzar la integracion, en los paises donde Mabe participa.
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- Fortalecer el mercado, optimizando la productividad del grupo y

capitalizando la experiencia y talento del personal.

4. DESCRIPCION DE LA ORGANIZACION, LAS

RESPONSABILIDADES Y LAS AUTORIDADES:

8.1. MEDICION, ANALISIS Y MEJORAS.

Generalidades.
La direccion de Mabe Ecuador planifica e implementa los procesos de

seguieminto medicion, analisis y mejoras necesarios para:

a. Demostrar la conformidad de sus servicios.

b. Asegurar la conformidad de su sistema de gestion de la calidad, y

c. Mejorar continuamente la eficacia y efectividad de su sistema de gestion
de la calidad

Esto incluye la determinacion demétodos aplicables definidos en

procedimientos “Técnicas estadisticas™ .
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8.2. SEGUIMIENTO Y MEDICION

8.2.1. Satisfaccion de los clientes

La direccion de Mabe Ecuador asigna un alto grado de importancia
percibida y/o lograda en los clientes con relacion a los servicios entregados. La
informacion del grado de satisfaccién percibidos y/o alcanzados es seguido
segiin lo establecido en instruccion de trabajo “Encuesta a clientes”, que entrega

la metodologia de medicion y uso de los datos e informacion obtenida

8.2.2 Auditorias internas

La direccion de Mabe Ecuador conduce periodicamente auditorias
internas para determinar si el sistema de gestion de la calidad:
4 Se encuentra en conformidad con las actividades planificadas y con los

requerimientos de la norma 1SO 9001:2000 y con los requerimientos
del sistema de Gestion de la calidad definidos internamente, y

b. Se encuentra implementado y es mantenido de manera eficaz v

eficiente.
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La direccion de Mabe Ecuador planifica un programa de auditorias
considerando Ia relevancia y estado de los procesos y las areas a auditar, asi
émmo los resultados de auditorias anteriores. El alcance, la frecuencia, la
metodologia y los criterios de auditorias se han definido en el procedimiento de
auditorias internas. La seleccion de los auditores y la realizacion de las
auditorias asegura la objetividad e imparcialidad del proceso de auditoria. Los

|
auditores asignados son independientes del proceso o del area que auditan.

El procedimiento referido incluye las responsabilidades y requisitos para
la planificacion y conduccion de las auditorias, asi como para la emision de los

mnformes de resultados la mantencion de los registros.

Los niveles responsables de las areas bajo auditorias, define las acciones
correctivas correspondientes a la eliminacion de las causas base de las no
conformidades halladas y aseguran que se ejecuten sin dilatacion para
eliminarlas. Actividades de seguimiento son programadas para verificar que las
acciones correctivas se han realizado y emitido se han emitido informes de los

resultados de la verificacion.

|
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[ 8.2.3 SEGUIMIENTO Y MEDICION DE LOS PROCESOS

La direccion de Mabe Ecuador aplica métodos adecuados para el
seguimiento y la medicion de los procesos bajo el alcance del sistema de gesn‘dnl
de la calidad. Los métodos evidencian la capacidad de los procesos para
n
alcanzar los resultados planificados. Cuando los resultados no se obtienen,

acciones correctivas son tomadas y desarrolladas para asegurar la conformidad

del servicio.

8.2.4 SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL SERVICIO

Las arecas operativas de Mabe Ecuador hacen seguimiento de las

caracteristicas del servicio para verificar que sus requisitos se cumplen. Esto se
realiza en las etapas apropiadas de cada proceso de negocio segin queda

establecido en los planes de calidad.

Evidencias de la conformidad con los criterios de aceptacion son

; : : . ; f
mantenidos en las area operativas. Los registros indican las personas autorizadas |
l

II
para liberar el servicio. t

}

T
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La liberacion y entrega del servicio no es llevada a cabo hasta que todas
las actividades planificadas se han completado satisfactoriamente, a menos que
sean aprobadas de otra manera por una autoridad pertinente v, cuando |

corresponda, por el cliente.

8.3 CONTROL PRODUCTO NO CONFORME

La direccion de Mabe Ecuador asegura que el producto que no sea
conforme con los requisitos, es identificado y controlado para prevenir su uso o
cntrega no intencional. Esta actividad sus controles y los niveles de autoridad y
responsabilidad quedan descritos en el procedimiento “Control de no

conformidad™.

Los productos no conformes son tratados segun lo que se indica:

a. Tomando las acciones para la eliminar la no conformidad detectada:

b. Autorizando su uso, liberacion o aceptacion

c. Tomando acciones para mmpedir su uso o aplicacion originalmente

previstas.




1o TR Lt B

- 64 -
MANUALDE | , _ g
CALIDAD ; DOCUMENTO: 1 VERSION: 1 |
MABE FECHA DE
Pagina 15 de 18 EMISION:
ECUADOR 16-Sep-02

|

Son mantenidos los registros de la naturaleza de las no conformidades y

de todas las acciones tomadas posteriormente.

'.
Todo producto en el cual se haya realizado una correccion a una no

conformidad es sometido a nuevas verificaciones para demostrar su|

F

conformidad con los requisitos.

Toda no conformidad detectada en un producto después de la entrega da
origen a la toma de acciones apropiadas respecto de los efectos o efectos

potenciales, de la no conformidad.

8.4. ANALISIS DE LOS DATOS

La direccion de Mabe Ecuador determina, recopila y analiza los datos
apropiados para demostrar la idoneidad, la eficacia y la eficiencia del sistema de
gestion de calidad y para evaluar donde y cuando la mejora continua de su
eficacia y su efectividad. La metodologia de los andlisis queda descrita en los
procedimientos, que incluye la generacion de los datos resultantes del

seguimiento y medicion y de cualesquier otra fuente relevante.
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Los analisis de los datos proporcionan informacion de:

a. Niveles de satisfaccion de los clientes

b. Conformidad a los requisitos del producto,

c. Caracteristicas y tendencias de los procesos y de los productos,

incluyendo oportunidades para llevar a cabo acciones preventivas, y

d. De los proveedores.

8.5. MEJORA

8.5.1 MEJORA CONTINUA

4 La direccion de Mabe Ecuador mejora continuamente la eficacia y la
E

| efectividad del sistema de gestion de calidad, a través del uso de la politica de
calidad, los objetivos de calidad, los resultados de auditorias, el anahsis de los

datos, las acciones correctiva y preventivas y las revisiones de gerencia.

8.5.2 ACCIONES CORRECTIVAS
La direccion de Mabe Ecuador toma acciones para eliminar las causas de

las no conformidades y prevenir sus recurrencias, segun ¢l procedimiento de
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&

b.

acciones correctivas. Estas acciones correctivas son apropiadas con relacion al

impacto y efecto de los problemas encontrados.

El procedimiento referido define los requerimiento para :

Revision de las no conformidades (incluyendo reclamos de clientes),
Determinacion de la cuasa de la no conformidad

Evaluacion de la necesidad de acciones para asegurar que la no
conformidad no se repita,

Determinacion ¢ implementacion de las acciones correctivas
necesarias,

Registros de los resultados de la accion tomada,

Revision de la accion correctiva tomada.

8.5.3 ACCIONES PREVENTIVAS

La direccion de Mabe Ecuador determina acciones para eliminar las
causas de potenciales no conformidades y prevenir su ocurrencia, segun el
procedimiento de “Acciones preventivas. Estas acciones preventivas son
apropiadas con relacién al impacto y efecto de los potenciales problemas.

El procedimiento requerido define los requisitos para :
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a. Determinar potenciales no conformidades y su causa

é b. Evaluar la necesidad de acciones para prevenir la ocurrencia de no
[ conformidades,

¢. Determinar e implementar las acciones necesarias,

d. Registrar los resultados de las acciones tomadas, y

e. Revisar las acciones preventivas tomadas.







'i

PROCEDIMIENTO PARA LA
Documento: 01 IMPLANTACION DE ACCIONES
CORRECTIVAS VERSION:1
MAB E | CODIGO: FE CHA'DE
Pigina 1 de 14 =~ EMISION:
CU ADOR P-PRO-001-001 16-Sep.-02

INDICE DE CONTENIDO

TEMA N. Pig.
INDICE DE CONTENIDO

OBJETIVO 2
PROPOSITO 2
ALCANCE 3
DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTOS 4
REFERENCIAS 10

DIAGRAMA DE FLUJO 11

Elaborado por: Aprobade por:
JACQUELINE ABAD| ING. IND. LUIS VELA

DIAZ A.




Wiy i1
B PROCEDIMIENTO PARA LA
Documento: 01 IMPLANTACION DE ACCIONES
CORRECTIVAS VERSION:1
MABE | €OPI6 FECHA DE
Pigina 2 de 14 | EMISION:

1.-OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es el de examinar las no
conformidades sean estas quejas/reclamos tanto de nuestros clientes internos o
externos, para evaluarlas e implementar soluciones claras y oportunas que

mejoren el desempefio de las tareas productivas en la planta.

| 2.-ALCANCE |

Este procedimiento afecta a todas las dreas que conlleven procesos y

actividades de produccion y se lo aplica de manera excepcional y no rutinaria.

3.- DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO.

3.1.- El director de aseguramiento de la calidad revisa la necesidad de la

accion correctiva.

3.1.1 Las acciones correctivas son identificadas y provocadas por las

siguientes situaciones y necesidades:
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a Acciones correctiva para resolver inconformidades encontradas
durante auditorias, ya sean internas, externas (cliente) 6 auditorias
pOr terceros.

b. Acciones correctivas para revisar los sistemnas de calidad, procesos
de trabajo, procedimientos de calidad y/o instrucciones de trabajo a
fin de eliminar la causa de la poca calidad de los productos o
servicios, quejas de los clientes o fallas internas de calidad.

c. Acciones correctivas para resolver problemas del sistema de calidad
y deficiencias encontradas durante el proceso de la revision

administrativa.

3.2 El jefe de aseguramiento de la calidad emite una solicitud para accion
correctiva al administrador responsable del departamento donde existe el

problema o donde el elemento del sistema de calidad es aplicado.

3.2.1 Las acciones correctivas son sugeridas en el formulario para la

solicitud de acciones correctivas F-AC-8.5.2-001 de Mabe Ecuador. La copia
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de muestra incluida del formulario indica que este posee las siguientes

caracteristicas:

La puesta en marcha del procedimiento para determinar e implementar
acciones correctivas se lo realizara por intermedio del representante de la

direccion cuando se presente algunas de las siguientes opciones:

3.1.1. Reclamo de parte de un cliente externo respecto a incumplimiento de los
requisitos de calidad, este reclamo puede ser con o sin devolucion..

3.1.2. Reclamo por parte de un cliente interno, en este caso el area de

iconversiﬁn que utiliza laminas de carton corrugado ¢ bodega de despacho
1

| quien tiene el producto terminado.

n

l 3.1.3. Recurrencia de un mismo problema o defecto de forma continuada a lo

largo del tiempo.

3.2.- Revision de la informacion sobre satisfaccion del cliente y sus

quejas.
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El departamento de servicio al cliente se encargara de revisar la percepcion
y satisfaccion del cliente. La informacion sobre la satisfaccion del cliente y sus
quejas, se la obtiene a través del monitoreo de la informacion referente ala
percepcion sobre el cumplimiento de los requisitos, que es recopilada por los

ejecutivos de ventas.

i 3.3.- Planificaciéon de la auditoria.

|
Esta etapa la hemos dividido en 3 partes claramente definidas como son:

e Informacion general sobre auditorias

e Aprobacion de listas de verificacion

e FEvaluacion final de auditorias

| 3.3.1.- Informacién general sobre las auditorias.

Para iniciar las auditorias en primer lugar se debe contar con personal
calificado para realizarlas esta seleccion y calificacion de los auditores deben
basarse en su formacion y comportamiento:

De acuerdo a su formacion el auditor deberia poseer:
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- Conocimiento de la normativa de Gestion de Calidad.

- Conocimientos especificos de auditores.

- Aptitudes para conducir una reunion.

En relacion a su comportamiento el auditor debera:

- Disciplinado

- Imparcial

- Mantener objetividad.

- Buen trato

- Tener tacto.

. Reaccionar eficazmente ante situaciones conflictivas.

- Poder sacar conclusiones correctas de los hallazgos encontrados en la
auditoria.

- Ser discreto.

Una vez elaborada la matriz de responsabilidades es necesario determinar

en un andlisis con la norma ISO 9000 los responsables de cada area referente

{

a cada clausula de la norma, y de esta manera poder elaborar un plan anual de

y . |
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auditorias, asi como también la fecha de ejecucion de la auditoria y la fecha en
que termina el plazo en que se deben solucionar los problemas o no
conformidades encontradas. Los medios para realizar las auditorias pueden ser

visita al lugar, entrevistas el personal etc.

3.3.2 Aprobacion de listas de verificacion
Esta parte primero consta de la elaboracion de listas de verificacion para
esto es necesario partir inicialmente de la normativa seleccionada de la
siguiente manera:
- Desmembrando las frases en requisitos individuales.
- Examinando e interpretando cada requisito individual
- Formular y poner por escrito una medida de aseguramiento de
calidad
- Elaborar listas que reflejen el texto de la reglamentacion y verificar
que no falte ningan requisito.
Una vez culminado este paso se deben presentar las listas y sus

responsables que seran las personas que realizan los trabajos o actividades y
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deben tener un conocimiento previo de las listas de verificacion, es decir,

deben saber con anticipacion lo que le van a preguntar.

En esta parte del procedimiento se debe realizar un documento de

compromiso entre el auditor y el responsable del 4rea ha realizar la auditoria
|

en una fecha establecida, para de esta manera poder programar las auditorias |
|
| determinando fecha, hora de inicio y asi como también la fecha y hora -:lc:[.

finalizacion de la auditoria es decir, en este documento costa la duracion de la |

auditoria.

3.3.3 Evaluacion final sobre auditorias
La evaluacion final empieza con una reunion inicial de auditores. En la

reunion inicial

se presenta la siguiente secuencia de temas:

- Explicacion del alcance de la auditoria.

't
|
.l
|
- Presentacion del grupo de auditores. r
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- Discusion sobre el programa de auditoria.

- Confirmacion de la reunion final.

Uno vez determinado la manera de como llevar las auditorias se empieza

con su gjecucion, a continuacion se detallan los pasos a seguir:

- Visitar el area de la empresa a ser auditada.

- Observar como se realizan las tareas.

- Mirar procedimientos e instrucciones de trabajo. !

- Observar los equipos, su calibracion y mantenimiento.

- Comparar las operaciones con los procedimientos e instrucciones de
de trabajo.

- Explicacion de la funcion de cada auditor. ,-

- Discusion de los limites de la auditoria.

- Comparar las operaciones con las listas de verificaciones.

- Las desviaciones detectadas son documentadas y presentadas al

! auditado.
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- Tener en cuenta que se trata de un trabajo en equipo y que una no
conformidad puede afectar otros puntos del sistema.

- Las observaciones son discutidas en la reunion de evaluacion.

Ejecutada la auditoria empieza la tarea de verificacion para comprobar que
las medidas de gestion de calidad establecidas en la documentacion se

gjecutan de manera adecuada.

Se deben considerar los siguientes aspectos:
- Es conocida por todos los involucrados cada medida de gestion de
calidad

establecida en los documentos.
- La tarea se realiza de acuerdo a lo indicado en la documentacion.
- Se puede comprobar y esta registrado que la ejecucion ha tenido

lugar.
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Una vez cumplido todos estos pasos resta inicamente realizar el reporte de
no conformidad puede ser emitido como consecuencia del analisis de los datos

de la satisfaccion del cliente o como consecuencia de una auditoria

3.4.- Emision de la solicitud de acciones correctivas.
{
El Gerente de calidad es el responsable de emitir la solicitud de acciones
correctiva, en el que se consigna inicialmente la fecha, una descripcion
completa de la no conformidad problema o defecto, y el riesgo asociado de la

misma (critico, alto, leve).

La accién correctiva es asignada por el Gerente de calidad junto con el
equipo de personas mas idoneo para resolver el problema y esta asignacion
consta en la solicitud de accion correctiva. Por lo general la asignacion recae
sobre ¢l responsable del area analizada o auditada.

|

3.5.- Implantacion de las acciones correctivas
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La manera de implantar las acciones correctivas es corrigiendo €l problema

y sus causas potenciales.

|

Las acciones para que sean eficaces deben basarse en el analisis de los

datos de la percepcion del cliente y la informacién extraida de la auditoria.

3.6.- Actualizacion de los registros

El Gerente de calidad debera registrar las actividades tales como
modificacién de algin proceso, calibraciones de equipos o instalaciones con
sus respectivas fechas, que se realizaron como parte de las acciones

correctivas.

3.7.- Revision de las acciones correctivas
El Gerente de calidad es el responsable de la revision de las acciones

| tomadas para constatar la eficacia del sistema




3.8.- Cierre de las acciones correctivas

El Gerente de calidad después de la revision de las acciones tomadas,

otorga la aprobacion evidenciandola con la firma y fecha de cierre en la

solicitud de accion correctiva.

51 -
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1.0 OBJETIVO

Realizar el registro de acciones correctivas para mejorar el sistema de gestion de

la calidad.

2.0 ALCANCE

Este instructivo se aplica unicamente para realizar el levantamiento de

informacion en lo que respecta a solicitud de acciones correctivas.

3.0 FRECUENCIA

El registro debe ser efectuado cada vez que se detecten acciones que atenten con
la calidad del producto v que se encuentran en el sistema productivo, esta
solicitud se registrara considerando las siguientes situaciones:

e Que la accion no haya sido realizada por una urgencia.

e Sila accién reincidié por una urgencia, se registrara
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e Adicionalmente, cada vez que se realicen auditorias sc detectaran

acciones correctivas a tomarse.

4.0 RESPONSABILIDADES

El auditor es el responsable directo de mantener el registro de no-
conformidades, segun lo requiera el sistema de gestion de calidad, mientras que
el Jefe de Aseguramiento de la calidad se encarga de revisar cada solicitud de
los auditores para evaluar la no-conformidad y poder proceder con una accion
correctiva. En caso de verificarse que la no conformidad no se puede ajustar al
sistema de gestion de la calidad vigente, se comunicara inmediatamente al

Gerente de calidad.

5.0 PROCEDIMIENTO
Responsable Secuencia  Accion
Auditor de sistema de 01 Se acerca al area designada para auditar

gestion de la calidad
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02 Solicita procedimientos de area de trabajo
seleccionada.

03 Evalua  trabajo de  acuerdo a
procedimiento.

04 Si existe una no conformidad, considera
situacion en que sucedi6 no conformidad.

05 Si la no conformidad no tiene excusa se
procede a llenar solictud de no-

conformidad en formato en formato

06 La accion correctiva se lleva al jefe de
auditores y se discute problema.

07 Una vez discutido problema se registra
posible solucion.
Solicitud se envia para aprobacién a

gerencia de calidad.
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REGISTROS.

Los registros se almacenaran en el rea de auditorrias, el documento donde se

registrara las solicitudes de no conformidades es F-ACP-001.
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No. De Referencia Fechade Emision __ [/ /[
Deseripcion de la inconformidad / Deficiencia del Sistema
Asignacion/Responsabilidad Aceptacion de Solicitud
Departamento Fecha /[ [
Admimstrador___ Firma [ [

Revisién/Aprobacién del Plan de Accion Correctiva? S1 No

Descripcion del Plan de Accion Correctiva

Fecha de Revision/Re-emision de documentos de calidad F

Fecha de Finalizacion esperada: __ /[ Aprobacion :
Verificacion:
Aprobacion: Fecha de Verificacién: __ /[

Formulario No. 001 Fecha de cieerre de Accion Correctiva: I !




CAPITULO YV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
CONCLUSIONES

A pesar de no estar certificada en ISO 9001 version 2000, Mabe Ecuador
tiene un sistema de gestion de calidad que se aplica de manera general en la
empresa. Una vez analizada la situacion actual de la empresa se¢ determino que
el principal problema es la no toma de acciones correctivas y los costos que
ocasiona en nuestro caso el costo por reprocesamiento de frontales para
solucionar este problema se propuso como solucion la creacion de un
procedimiento para la toma de acciones correctivas junto con su instructivo de
trabajo y por los resultados esperados es la mejor opcion para que Mabe
Ecuador obtenga una reduccion en el costo por reprocesamiento gracias a su
iﬁlpletnentaciém asegurando con esto la calidad del producto que llega al

consumidor final.
RECOMENDACIONES

La calidad es lo que mueve al cliente y para obtenerla y mantenerla es

necesario implementar un sistema de Gestion de la Calidad el cual se




-90 -

fundamenta en la mejora continua como.

1.- Implementar inmediatamente el procedimiento creado, para que asi la calidad
del material realizado se cumpla ya que de esto depende el ¢xito del proceso y

por que no decirlo de la compaiiia.

2.- Realizar un seguimiento para que el procedimiento sea bien manejado por el
personal operativo, ya que utilizara una herramienta estadistica muy sencilla,
pero pueden haber equivocaciones, y esto queda para que Recursos Humanos
revise el perfil académico de su personal y realizar los cambios necesarios para

obtener mano de obra calificada.

3.- Estudiar y proponer cambios en el procedimiento en el caso de que se pueda

obtener desvios de los documentos técnicos a implementar.

4- La calidad es aplicada en todo momento, en todo lugar y a todo lo que se
realiza, por eso se recomienda revisar su sistema de calidad las veces que sea
necesarias, pensando siempre que con esto lograra satisfacer todas las

necesidades del cliente.

Ante 1o expuesto, la Gerencia de Calidad, juega un papel muy importante, ya

que la propuesta planteada en este material investigado, puede ser tomada como
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parte del proceso de certificacion de la empresa a las Normas 1SO 9001 Version

2000 o a su vez para lograr una mejora que agregue valor a la empresa.
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ANEXO #3

DESCRIPCION DE LA MAQUINARIA

MAQUINA f CARACTERISTICA USO
Cortadora de lamina |Marca: Welty-Way Sirve  para  cortar
Origen: USA laminas en las bobinas.
Capacidad: 100 mm
Presion: 90 Ib/in2
Cap. Prod.: 2500 Ij/h
Cizalla automatica | Marca: LODGE SHY PLEY  |Sirve para retirar las|
Orngen: USA longas de las bobinas.
Capacidad: 100mm
Presion: 90 1b/in2
Cap. Prod.: 200 pz/h
Maquina prensa | Marca: HYDRAULICO Sirve para Embutir,
Hidranlica Origen: USA Estampar y Troquelar
Capacidad: 250 Ton
Presion: 90 Ib/in2
| Cap. Prod.: 250 pz/h
Prensa mecanica | Marca: CHICAGO Sirve para Troquelar,
neumatica Origen: USA Piquetear, Perforar,
Capacidad: 220 Ton Estampar y Embutir.

Presion: 90 Ib/in2
Cap. Prod.: 250 pz/h
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[Frenﬂa mecanica| Marca: CHICAGO Sirve para Troquelar y
automatica Origen: USA Perforar.
Capacidad: 90 Ton

Presion: 90 Ib/in2
Cap.Prod: 300 pz/h
Prensa mecanica | Marca: COLOMBO Sirve para perforar

automatica | Origen: USA Doblado.
Capacidad: 90 Ton
Presion: 90 Ib/in2

i Cap. Prod.: 300 pz/h
Plegadora mecanica| Marca: CHICAGO Sirve para Doblar
neumatica | Origen: USA piezas
Capacidad: 90 Ib
Presion: 90 Ib/in2
Cap. Prod.: 300 pz/h 5
Soldadura de puntos Marca: CHICAGO Sirve para doblar o
Origen: USA formar puntos
Capacidad: 90 Ton
Presion: 90 1b/in2
Cap. Prod.: 300 pz/h
_Méquina con rodillos | Marca: ROLLFORMINE Sirve para  doblar
{ Origen: USA lateralmente los
Capacidad: 60 gab/h gabinetes.




ANEXO # 4

EQUIPOS AUXILIARES
EQUIPO | CARACTERISTICA S USO i
Cabina metalica, doblada|Sirve para
FOSFATIZADO de una bomba centrifuga. | desengrasar el
material que va hacer
pintado.
Cabina metalica dotada|Seca superficialmente
SECADO de dos ventiladores 1.5|las piezas pintadas,
HP, 1400 r.p.m. antes que entre a la
Potencia 45 HP cabina del horno.
Cabina metalica dotada|Sirve para
de un disco automatico, | desengrasar el
PINTURA para pintar, gabinetes o material que va hacer
puertas. pintado.
Presion: 90 Ib/in2
Marca: ARO Sirve para hacer
TALADRO NEUMATICO |Presion: 90 Ib/in2 perforaciones
Marca: ARO Sirve para pulir
TALADRO NEUMATICQ |Presion: 90 1b/in2 rebafias y abolladuras.
PULIDORA
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'DESCRIPCION

ANEXO #5A

LISTADO DE PARTES DE ESTUFA

!GUIA

1

ENSAMBLE DE BASES DE COCINA

SOPORTE BLOQUE CONTRAPESO

BLOQUE CONTRA PESO

LATERAL EXTERNO

LANA

CONTRA PARED
|

ENSAMBLE DE HORNO DE 20” CRUDO

SOPORTE PLANO LABOR

=N Qo] =T O W] | W D

=

PARRILLA 207

b
—

BISAGRA CAPELO DERECHO E IZQUIERDO

—
]

VIDRIO CAPELLO DE 20

-

MANIA CAPELLO

s
=

PARRILLA DE 207

ot
th

CUBIERTA DE 20” CRUDO E INOX

=
L

SOPORTE CONMUTADOR

e
|

PORTAGRUPO

ek
=]

FRENTE DE PERILLA DE 20™.

e
=l

SOPORTE EMPAQUE PUERTA DE HORNO

BOSEL LATERAL IZQUIERDO Y DRECHO 20

PERFIL EMP.




21

PARRILLA DE HORNO ESMALTADA Y
CROMADA

ENSAMBLE DE BRAZO PARRILLA CROMA

23

ENSAMBLE PUERTA CALIENTAPLATO FIJA DE|
20!".‘

24

SOCALO DE 207

i

PISO DE HORNO DE 20~

26

ENSAMBLE DE TUBO HORNO RECTO

27

FOCO DE 40 WATTS

28

TUERCA SOPORTE INYECTOR

129

PORTA LAMPARA

30

INYECTOR HORNO DE 0.95 GLP Y 1.32 NAT

31

SOPORTE CODO INYECTOR

32

TUERCA DE % DE GAS

33

CABLE NEGRO-ENCHUFE 3X16 Y 3X10

34
135

BLOQUE DE ENCENDIDO ELECTRICO

SOPORTE BLOQUE ENCENDIDO

36

TUBO DE GAS OH400MM, 288MM

37

MORCETIERRA DOS POSICIONES

33

SOPORTE TUBO QUEMAOR 38

35

TUBO REGULADOR OH

40

QUEMADOR ALUMINIO 3 IN

41

BUJIA ENCENDIDO 650 MM Y 460 MM

42

PIASTRA DE 145 MM

43

TAPA QUEMADOR 4 IN

SOPORTE PIASTRA




ENSAMBLE TUBO-SOPORTE ' |

ESPREA DIAMETRO 0.7 MM GLP Y 0.99 MM NAT
'TRAVESANO SOPORTE TUBO il

43 [NTERRUPTOR Y EXPULSADOR ALMENDRA

49 VALVULA LATON MIN REG. OH

50 CUERPO Y SOPORTE TERMOSTATO UNA VIA

50 PERNO EXAGONAL |
50 DADO DE % DE GAS

51 Conmutador piastra

52 'BASE PERILLA

53 RESORTE PERILLA

54 SERILLA FLUSH CONMUTADOR, QUEMADOR Y
' TERMOSTATO.

55 CORNIZA INFERIOR

56 LANA DG VIDRIO =T i
57 "ENSAMBLE VISAGRA PUERTA DE HORNO DE[E'
| E IZQ. J
58 CONTRAPUERTA DE HORNO DE 207 |
159 ABRAZADERA |
60 VIDRIO CONTRAPUERTA DE 20" :

61

CORNIZA PERIMETRAL DE 207

62

VIDRIO DE PUERTA DE HORNO DE 207

63

JALADERA PLASTICA.




ANEXO #6

DIAGRAMA DEL ANALISIS DE LAS OPERACIONES DEL PROCESO

[ OBRERD
DOCUMENTO
TRABAJO ESTUDIADO:
EMPRESA : JOUVINSA 5.A.

HECHOC POR. KARINA TAMAYO POVEDA
APROBADC POR: OSVALDO BAQUE

EMPEZADD EN:
TEDAAKEA M ERI-

O PIEZA

o

HORA:

HMDA-

ACTUAL -PROPUESTO

[ RESUMEN

No.

| METODO ACT_| METODD FROP.

TIEMPO

[Ma,

TIEMPO

x2

10

e 6D

185

ADEBO%

INDICACIONES CUANTITATIVAS

UNIDAD DE PRODUCCION

DISTAMNCLA

ESTUDIO Neo:
HOUA:

FECHA:

POR:

TALLER:

SECCION:

ART: ELABORACION
DE CUADERNOS

DESCRIPCION DE
ELEMENTOS

OPERACION

QUE. DONDE, CUANDOQ,
QUIEN

CONTROL

DEMORA

DHETANCLA

Mo, OBREROS

CANTIDAD

TIEMPO

UNITARID

MINING

TIEMPQ
MINBO
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ANEXOH 8

DIAGRAMA DE BLOQUE

BODEBA DE MATERIA PRIMA

SELECCION DE MATERIA
PRIMA

INGRESC DE MATERIA
PRIMA A PRODUCCION

PRODUCCION DE PARTES

PROCESO DE ACABADO DE
PARTES

ENSAMEBLE

INGRESO A BODEGA DE
PRODUCTO TERMINADO
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GLOSARIO DE TERMINOS

% Corte.-Filo de Instrumento con que se corta y taja .Accion y efecto de
cortar.

% Metalisteria.- Técnicas de trabajar en metales, técnica de la preparacion y
montaje de vitrinas, escaparates, etc.

> Decapado.- Metal. Eliminacién de la capa de oxidos y de las sustancias
grasas que recubren un cuerpo metalico.

% Acabado.- Perfecto, completo, consumado. Perfeccionamiento de una

obra o labor.

> Porcelanizado.- Especie de loza fina, esmalte blanco con algo de azul
que usan los plateros.

5 Fosfatizado.-Sal o ester de un 4cido fosforico, especialmente del
ortofosforico.

5 Ensamble.- Accion y efecto de ensamblar,. Unién o acoplamiento de dos
piezas que no requieren ser reforzadas por tornillos o clavos para permitir
su desmontaje.

» Deportillamientos.- Accion de desportillar.

» Ergonomia.-Dispositivo especialmente disefiado par hacer agradable su
mangejo.

» Estufa.- aparato o dispositivo que sirve para calentar, aposento recogido y

abrigado, al cual se le da calor artificial.
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» Reprocesamiento.- Volver a producir, producir de nuevo. Volver a hacer
presente lo que antes S¢ hizo.

5 Frontales.- Perteneciente 0 relativo a la frente. Que viene de frente, viga
horizontal de enlace 0 sOSten.

» Metodologia.- Ciencia del método, Conjunto de métodos que s€ siguen
en una investigacion cientifica o en una exposicion doctrinal.

%  Trazabilidad.- Capacidad para reconstruir el historial de la utilizacion, 0

la localizacién de un articulo 0 de una actividad mediante identificacion

registrada.

» Desportillamiento: Este inconveniente ¢€s producido por €Xceso de

pintura o por reprocesamiento  de los frontales. Esto significa que los

frontales sufren deformaciones en su estructura.

» Baja capa: Es cuando 1o cumple con los estandares establecidos de

pintura que s¢ utiliza para este tipo de esmaltado que es de 7 a 9 milésimas de

pulgada.

% Fisuras: Se lo conoce asi al echo de tener rozamientos con OMOS

materiales que provocan hendiduras en los frontales.

» Exceso de capa: Los elementos reprocesados son mas propensos a lencr

exceso de capa por su doble pintura.

%  Abolladuras: Son hundimientos en la superficie ocasionados por golpes,

mala manipulacion por parte de los obreros.

» Mala Serigrafia: Mal procedimiento de impresion en los frontales.
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% Rayado: Conjunto de rayas o listas que presentan los frontales

» Manchas: Son ocasionados por sefias de otras pinturas ensuciandolas o
echandolas a perder, parte de un color distinto.

> Punto de polvo: Los frontales sufren de puntos de polvo debido al
medio ambiente al que estan expuestos.

» Gramos: Ocasionadas por pequefias porciones mas compactas de las

sustancias (pinturas.
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