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CAPITULO |

INTRODUCCION

A lo largo de la historia, cas toda actividad industrial ha sido afectada, a
menudo de manera revolucionaria, por € desarrollo de la tecnologia, pero
también es evidente que la préctica de la ingenieria industrial se ha beneficiado

considerablemente con la expresion continua de conocimientos cientificos.

En este trabagjo se reflgja en todos y cada uno de los capitulos la fiel prueba
que la Empresa COSTANO S.A., dirigida por la familia Menéndez—Gomez,
contribuyo para el enriquecimiento y aplicacion de los conocimientos adquiridos
en los afios de estudios tedricos, esto implica abordar los temas con un enfogque
completamente practico acerca uno de los proveedores para la Industria
dedicada a la fabricacion de materiales eléctricos. Siendo el Proceso por
moldeo de Plastico por inyeccidn € involucrado en este estudio, mediante la
aplicacion de técnicas de ingenieria tratar de aprovechar sus recursos a maximo
y minimizar los costos que esto represente.  Este documento serd proporcionado

alaDireccion, y de esta manera contribuir a desarrollo de lamisma.

Ademéas de expresar mi infinito agradecimiento con esta empresa por la

oportunidad brindada.



1.1. ANTECEDENTES

COSTANO S.A. (Construcciones Anibal Gémez), nace el 23 de Enero de
1996, gracias d aprovechamiento de las condiciones que nuestro pais ofrecio a
un grupo de personas con una vision de futuro, quienes al observar que habia
una carencia de productos de neopreno, elastdbmeros, importaron tecnologia y
desarrollaron técnicas propias que permitieron su evolucion y continuo
crecimiento, convirtiéndose asi en los principales proveedores para otras

industrias.

Estainiciativa fue del Ing. Alvaro Menéndez Cevallos, de origen colombiano,
quien empezo sus labores con un taller de Mecanica Industrial, pero la demanda
del mercado hizo gque se desarrollen nuevas lineas de procesos es asi que se

implementa:

o Construccion de plataformas industrial es.
8 Fabricacion de carretes industriales para material es el éctricos.

a Elaboracion de Perfiles de caucho.

En sus primeros afios la empresa cont6 con controles de programacion, ventas

y registros contables elaborados con sistema manual, pero €l rdpido crecimiento



de la tecnologia ha hecho que se incorpore procedi mientos electronicos de datos

“Sistema Computarizado”.

Segun la clasificacion Industrial  Internacional  Uniforme (C.1.1.U.)
corresponde a codigo 356 orientado a las empresas que se dedican a la

fabricacion de productos de pléstico para aislamiento el éctrico.

Entre sus principales clientes, cuenta con industrias como:

ELECTROCABLES SA.

MAMUT ANDINO

PRODUCTOS ROCAFUERTE C.A.

LA FABRIL SA.

COMPANIA CERVECERIA NACIONAL CA.
CANTERAS SAN LUIS

AGREGADOS ROCAFUERTE

CABLEC SA.
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DIRECCION DE AVIACION CIVIL (D.A.C)

COSTANO SA. estaubicadaen laprovinciade Guayas, Canton Guayaquil,
en la zona industrial, Km. 3% Av. Juan Tanca Marengo, 2 cuadras atrés The

Coca Cola Company, Galpén No. 9, (Ver Anexo 1).



Segun los miembros de la empresa, en su totalidad, la organizacion es la
relacion estructural entre todos los factores de la misma, aprovechando al
maximo las ventgjas de la especializacidon que poseen cada una de las personas
gue integran la empresa, tendra que estar subdividida por departamentos y
actuara una autoridad central que conforman entre estos el PRESIDENTE, (Ver

Anexo No.2).

Esta organizacion desde e principio no contaba con un manua de
procedimientos sobre control de calidad, sino que lo realizaban de manera
primitiva, y a medida que pasan |os afios no se ha visto ningln cambio, es decir,
gue en la actualidad se limitan a realizar el control de calidad en forma visual,

esto significa que carecen de procedimientos, normas y equipos adecuados.

1.2. OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Crear un manual procedimientos para los productos elaborados y reducir
el porcentgje de articulos defectuosos en el &rea de inyeccion, mediante la
aplicacion de herramientas y técnicas para el mejoramiento de la calidad,

y delas Normas 1SO 9001 / 2000.



OBJETIVOSESPECIFICOS

Andizar las politicas de cdidad, enlo que respectaa control de
productos no conformes en el area de inyeccion.

Determinar los problemas, relacionados con el control de los productos
en € &rea deinyeccion.

Conseguir un mejor control en el proceso de inyeccion de plastico, en

la fabricacion “carretes plasticos”.

1.3. JUSTIFICATIVO

La empresa COSTANO S.A, presenta sus productos en e area de inyeccion,
fabricacién de carretes, gue no cumplen cabal mente con |las especificaciones que
deben acanzar, por causa del bajo control y politica de calidad que se lleva en
esta organizacion, asi como también la forma inadecuada en que se llevan los

registros de control de |os productos defectuosos.

Por tal razon este justificativo busca e mejoramiento de las técnicas para
reducir los productos disconformes en el area antes mencionada. Mediante un
andisis de investigacion se determinara las causas principales que influyen en la

calidad del producto.



1.4. MARCO TEORICO

Para esta auditoria se aplicaran las normas SO 9001 / 2000, la misma que
determinara los puntos criticos que padece la empresa y la manera de
corregirlos.

Estas normas son una serie o familia de reglamentos sobre la gestion de la

calidad de una empresa u organizacion, en diferentes situaciones.

El termino 1SO, corresponde a organismo Internaciona de Estandarizacion,
este organismo fue creado a fines de los afos 40. Su sede esta Situada en la

ciudad de Ginebra (Suiza).

Todas las normas desarrolladas por este organismo son voluntarias, ningun
requerimiento legal obliga a los paises a adoptarlas. Sin embargo, las industrias
a nivel mundial, muy a menudo adoptan las Normas 1SO como requisito para
llevar a cabo sus actividades comerciales, por 1o que son primordiaes en dichos

Casos.

1.5. METODOLOGIA

Redlizar encuestas, a persona de la empresa, |0 que permite recolectar

datos para el desarrollo de este trabagjo.



Realizar una auditoriainterna, basadaen la norma 1SO 9001 versién 2000
para determinar las causas de los problemas.

Andlisis de las causas y efectos de los problemas principales, mediante €
diagrama ishikawa o Diagrama Causa — Efecto.

Determinar en cuanto a importancia y magnitud de frecuencias las
causas de | os problemas, por medio del Diagrama de Pareto.

Crear  procedimientos e instructivos de trabajo para € control de los
productos defectuosos, en e area de inyeccion de plastico.

Dar conclusiones y recomendaci ones.

16. EL PLASTICO

Entre los materiales de ingenieria No M etélicos méas comunes se encuentran:
LOS PLASTICOS: Termoplasticos, Plasticos endurecidos por calor.

Los Plasticos se fabrican a partir de resinas sintéticas o naturales y pueden ser

formados o conformados, son producidas por la industria Petroquimica, y sus

nombres se toman de la quimica organica.

Entre los plésticos industriales se incluyen poliestireno, acrilicos,
policarbonatos, cloruro de polivinilo (P.V.C), nylons, polipropilenos, y

polietilenos. Constituyen un material de mucho uso en Ingenieria, y su



produccion es mayor que la del acero. Segun su variedad pueden clasificarse, a

grandes rasgos, de la siguiente manera.

TERMOPLASTICOS. Permanecen suaves a altas temperaturas, se endurecen
cuando se enfrian y pueden volverse a fundir.
PLASTICOS TERMOFRAGUADOS: Son suaves cuando se calientan, pero

guedan endurecidos de manera permanente a enfriarse.

L os Plasticos se procesan utilizando gran variedad de técnicas:

Inyeccion
Soplado

Extrusion y Laminado

Moldeo por inyeccion. M ateriales ter moplasticos

Para los materiales termoplasticos, € proceso de transferencias se simplifica
debido ala naturaleza del material. El término moldeo por inyeccion se usa para
describir €l proceso. No es necesario ni deseable & calentamiento prolongado, y
el material puede forzarse en un dado frio donde el materia se vuelve rigido

como resultado del enfriamiento més bien que por cambio gquimico.



Como se indica en la (figura 1), se introduce una carga medida de materia
prima cuando se retira el émbolo buzo, y, en la carrera de trabajo de la maguina,
el material se forza en e distribuidor donde se aplica calor. El materia para
cuatro u ocho carreras de trabgo, o disparos, se mantiene normalmente en la
camara de cal efaccion.

Las temperaturas se controlan de modo que el bebedero se separe en la
boquilla lo suficientemente caliente para inyectarse en € siguiente ciclo sin las
pérdidas de desperdicio que usuamente ocurren en € moldeo por transferencia

de los plasti cos termofraguantes.

L as maguinas de moldeo son parecidas en aparienciay funcién alas maguinas
de fundicion en dado con camara caliente. Son comunes las presiones de

inyeccion de 50 a 80 Mpa (8000 a 12000 Ib/pulg?) con émbolos buzos actuados
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hidraulicamente. Los dados pueden cerrarse y mantenerse asi por acciones
hidraulicas o con lengleta. Los tamafios de la méaquina se especifican por €
tamario de los blogues de dados que pueden usarse y la cantidad de material por
inyectar en cada listado. Las capacidades varian desde pocas onzas hasta 350
onzas (10 kilogramos) por disparo.

En laFig. 2 se muestra una habilitacion de moldeo por inyeccion.
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PROCESO DE FABRICACION DE BOBINAS

Al iniciar el proceso de fabricacion “Carretes Plasticos” de 500gr., el operario
procede a cambiar € molde de acuerdo al pedido a fabricar, calibray pone en
marcha la méquina, dgéandola caentar por € lapso de 10 min. durante la
preparacion de la méquina, procede a mezclar €l Poliestireno de alto impacto
mas los pigmentos (coloracion) hasta conseguir una mezcla uniforme, para
luego alimentar la tolva, es agui donde se realizan los primeros controles,
verificando peso, volumen, etc. Si hay que hacer algun tipo de guste se lo
corrige hasta obtener un producto aceptable, una vez comprobado y verificado
los parametros de fabricacion del articulo, €l operador procede a fabricar €
pedido previo a una orden de produccion determinada (Ver Anexo N# 3),

comenzando asi |as fases de operacion de moldeo en la méquina de inyectora.

a. Unidad cierre de molde: La unidad de cierre de este equipo es €
componente gque sostiene el molde, efectta el cierre generando una fuerza para
mantenerlo herméticamente sellado durante la fase de inyeccion, y cuando €
molde se abre expulsa el producto.

b. Unidad deinyeccion: Estaunidad esla parte del equipo que efecttala
alimentacion, plastificacion y la inyeccion del material termopléstico a interior

del molde.
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C. Plastificacion:  Terminada la fase anterior € husillo empieza a girar
accionado por un moto reductor. De este modo, se rediza la fase de
plastificacion, en la cual € material termoplastico se conduce de la Tolva ala

Camara de Inyeccion.

Durante la transferencia, e material se plastifica por efecto de la temperatura
generada por las resistencias eléctricas.  En este proceso contribuye también el
calor producido por lafriccion del material durante su proceso de transferencia
delaTolvaala Céamarade inyeccion.

d. Tiempo de enfriamiento: Los articulos que hayan pasado por € fase

anterior se deben solidificar en € interior del molde antes de ser extraidos.

El sistemade enfriamiento se efectlia mediante el proceso de recirculacion de
agua, la misma que pasa por los canales internos que posee € molde, esta agua
suministrada por un sistema de bombeo que circula en € interior de la matriz,
originando que & producto se fraglie, desde aqui es enviada hacia la torre de

enfriamiento y retornaa su ciclo.

Para el conocimiento del proceso de elaboracion de carretes plasticos de 500g,
se detallan a continuacién los siguientes esquemas. Diagrama de Andlisis del
Proceso (Ver anexo # 4), Diagrama de Operacién de Proceso (Ver Anexo # 5),

y Diagramade flujo (Ver Anexo # 6).
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DESCRIPCION GENERAL DEL MATERIAL

El Poliestireno, conocido como Poliestireno “Cristal”, es un termoplastico
comercial amorfo, transparente e incoloro, rigido, relativamente duro y
guebradizo. Tiene buenas propiedades el éctricas, una excelente resistencia a la
radiacion gamma y puede ser esterilizado por los rayos X, sin embargo, su
resistencia quimica a los rayos UV es débil, modificado por incorporacion de

elastomeros, se vuelve poliestireno de ato impacto.

APLICACIONESDEL POLIESTIRENO

Incluyen electrodomesticos, contenedores, embalgjes, barnices, difusores de
luz y para e poliestireno de alto impacto, cgones, tazas, cubierta de cinta
musicales, asi como también una gran cantidad de partes moldeadas de autos,
botones para equipos de audio y video, juguetes, partes exteriores de secadores

de cabello, y computadoras, etc.

LOSPRODUCTOS

Esta empresa elabora una gran variedad de bobinas plésticas, para meor

visualizacion de modelos y dimensiones, (Ver anexo #7).



REF.

C-250
C-500
C-18
C-23
C-30
CC-8%2
CC-10
C-4
C-6
C-8
C-12
C-17
C-22

Fig.3

Fig.4
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CARRETESINDUSTRIALES

CARRETE PARA 250 GRAMOS
CARRETE PARA 500 GRAMOS
CARRETE DE 18 CMS
CARRETEDE 23 CMS
CARRETE DE 30 CMS
CARRETE CONICO DE 8%.”
CARRETE CONICO DE 10”
CARRETE DE 4”

CARRETE DE 6”

CARRETE DE 8~

CARRETE DE 12”

CARRETE DE 17~

CARRETE DE 22”

OTRASAPLICACIONES

Rebobingje de cable concéntrico en carrete pléstico C-30.

Sistema de recubrimiento Fleximetalico en mangueras hidraulicas.

Fig. 3 Fig. 4
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CAPITULO I

AUDITORIA DE CALIDAD

2.1. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

Para poder |legar a identificar, |os problemas que se presentan, en lo referente
alacalidad, en las distintas areas de la empresa, se utilizara la aplicacion de la
norma SO 9001 Version 2000. (Ver Anexo #10), la misma que determiné los

factores que afectan ala calidad en & proceso de operacion respectivo.

Al desarrollar la auditoria de calidad en la empresa, las preguntas delineadas
en lanorma, se las realizo alas personas gque estan inmersas en €l desarrollo del
trabgo diario, de acuerdo a las funciones que desempefian en los diferentes

departamentos.

Las respuestas fueron analizadas, valorizadas, comparadas y medidas por
deméritos para llegar a identificar cuales son los problemas que afectan a la
empresa. El sistema de evauacion aplicado en esta auditoria ha sido

VALORACION POR DEMERITOS ( No Cumplimiento ), el mismo que fue
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proporcionado por e profesor Guia del primer moédulo: Aplicacion de las

Normas ISO 9001 “SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD”.

Asi @ capitulo N° 8 (Medicion, Analisisy Megjora) se tiene deméritos 83.8

puntos, que da como resultado 81.7% de no-cumplimiento de lanormaen esta

seccion.
N ° DESCRIPCION DEM. P. ASIG. P.DEM.
8,1 |GENERALIDADES 10 15 66,6
8,2 [SEGUIMIENTOY MEDICION 15 20 77.5
8,3 |CONTROL DE PRODUCTOSNO CONFORMES 24 25 96
8,4 |ANALISISDE DATOS 11 15 73.3
8,5 |MEJORA 23.8 25 95.2
TOTAL 83.8 100 81.72
a
5 *100 = P.D
a P.A.

Porcentgje de Deméritos = PD

Demérito=D

Puntos Asignados = PA
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2.2. AUDITORIA INTERNA

2.2.1. SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

La empresa no aplica un sistema de calidad definido ya que no existe un
manual de calidad, no cuenta con un procedimiento documentado que defina un

control cuando sea necesario efectuar cambiosy revision de los documentos.

En lo que respecta a control de los registros, € Departamento de Produccion,
solo tiene registros que se elaboran a inicio, y a fina de lajornada de trabajo,
no hay procedimientos documentados para llevarlos a cabo, ya que no existe un
departamento de control de calidad establecido.  Tampoco se cumple, en
establecer quien es € responsable en custodiar estos registros, ni se registra €

tiempo de conservacion de los mismos.

2.2.2. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION.

En lo referente ala direccion de la empresa, no existe una definida politica de
calidad en las diferentes secciones de la empresa por |o tanto no existe ningun
documento, aungue por parte del trabajador, aplican y mantienen de cierta

manera un criterio de calidad aplicado a los productos que se elaboran.
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Tampoco se efectlian revisiones en los registros, y del Sistema de Calidad por

parte de ladireccion.

2.2.3 GESTION DE LOSRECURSOS

La empresa no proporciona los recursos necesarios, para la formacion y
capacitacion de sus trabagjadores. No existe documentacion alguna que describa
los procesos y las acciones que deben implantarse para € control de los
procesos, materiales y productos, que involucre a persona de la plantay de

todas las tareas en e cumplimiento de los parametros de calidad.

2.2.4. REALIZACION DEL PRODUCTO

La empresa no cuenta con un procedimiento escrito para asegurarse, que al
momento de la compra la materia prima cumpla con las especificaciones
requeridas, para este trabgjo se utilizara poliestireno de alto impacto. (Ver
propiedades Anexo #8, 9). La mayoria de la materia prima es importada, los
pedidos se los realiza conforme se va agotando el stock. No hay un control de
existencias minimas, criticas y maximas. En lo referente a la Inspeccion y
Ensayos durante la fabricacion del producto, se realiza unas muestras para
verificar si e producto se encuentra dentro de los parametros de Calidad, Peso,

Tamano, Color, etc. Al redlizarse tales verificaciones durante el proceso de
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fabricacion, se detecta que algun producto no cumple con las especificaciones,
se lo identifica y se lo separa para luego reprocesarlo, en cambio s esta
conforme se lo codifica y pasa a la bodega de producto terminado para su
despacho. Los resultados de las inspecciones de entrada, durante el proceso y a
final, constan en unos registros proporcionados por € departamento de
produccidn, pero no existen procedimientos documentados que permita realizar

tales inspecciones.

2.2.5. MEDICION, ANALISISY MEJORA

Los departamentos inmersos en este punto son Presidencia, Gerencia y
Produccidn, no existe un instructivo documentado para la implantacion de
acciones preventivas y correctivas, no tienen establecido un procedimiento para
detectar las causas que producen las no conformidades, proporciona a la

magnitud de los problemas.

El departamento de produccién, cumple con tener establecido, en forma
tedrica, la manera de evitar que € producto que no cumple con los requisitos
especificados sea utilizados inadvertidamente, no existen procedimientos
escritos para tales acciones, considerando y teniendo definido quien es la
autoridad para la identificacion, evaluacion y andlisis de los productos no

conformes.
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2.3. RESUMEN DE LA AUDITORIA

El resumen de la auditoriainternade calidad basado en € numeral N°8 dela
Norma 1SO 9001, sobre el CONTROL DE PRODUCTOS NO CONFORMES
Y LA TOMA DE ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS para

eliminar las causas que o generan.

se lavalorizd tomando como referencia los Deméritos ( no cumplimiento ).
Este sistema de puntagje se evalud de la siguiente manera. Vaoracion a cada
l[ineamiento, Para ello se necesito la siguiente tabla de valores asignados a cada

lineamiento (Ver Anexo #3).

Para obtener e valor porcentual de incumplimiento de la norma
(V.P.I.N), se divide € tota de puntos de incumplimiento de la norma (T.P.I.N)
para €l total de puntos asignados por deméritos (T.P.A.D) y se multiplica por

100.

v.PIN =1L 00
T.P.AD

V.P.I.N = 838 _ 83.8%
100
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CAPITULO 11

DIAGNOSTICO DE LA AUDITORIA

3.1. ANALISISF.O.D.A.

FORTALEZAS
Los suministros e insumos representan un papel importante para la buena
operacion de las actividades diarias, ya que la materia prima es importada, y
esto se vereflgado en lacalidad del producto.
Minimo indice de desperdicio, ya que la linea de inyeccion cuenta con una
particularidad muy especial con respecto a evitar € desperdicio de materia
prima, lamisma gue sereciclay se aprovechaa maximo.
Posicionamiento en el mercado, cuenta con empresas solidas en su carterade
clientes.
En e aspecto Econdmico la empresa cuenta con buenas posibilidades de

crédito y financiamiento.

DEBILIDADES

Falta de capacitacion y adiestramiento al personal por parte de la Direccion,

lo que origina un lento desenvol vimiento en sus actividades productivas.
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Falta de coordinacion, se han presentado algunos problemas, debido a la
reprogramacion en su produccion, la misma que deberia ser controlada y
supervisada por la Direccion.

Paralizaciones en la produccion, en el érea de inyeccion a menudo se

presentan estos problemas, debido a la fata de mantenimiento de sus

equipos.

FACTORES EXTERNOS

OPORTUNIDADES

L as nuevas tecnologias permiten introducir nuevos productos elaborados por
la empresa, para citar un ggemplo: la sustitucion de los antiguos carretes de
plywood por los productos plasticos.

Captacion de nuevos mercados internos y externos, en los cuales se
comercializan una variedad de estos productos.

La tendencia de crecimiento y desarrollo de las actividades productivas,

mejorando |os procesos paralograr una mayor competitividad y eficiencia.

AMENAZAS

Bajo desarrollo tecnol dgico, tanto en € aspecto comercial como industrial.
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Falta de inversion nacional, gubernamental y extranjera, ya que desacelera €
crecimiento econdmico.
Competenciadesleal con productos de baja calidad.

Altos costo de los arancel es de importacion con respecto ala materia prima.

3.1. IDENTIFICACION DE LOSPROBLEMASDETECTADOS

De acuerdo a la auditoria realizada en la empresa COSTANO S.A., mediante
el empleo de herramientas y técnicas para la generacion y ordenacion de ideas
(Diagrama . Causa-Efecto), y e uso de las Normas 1SO 9001, Version 2000, se
detecté que @ producto presentan, Disconformidades en € Proceso, y ma

control de los materiales.

A peticion de la Direccidn, se aplicaran las normas antes mencionadas para

control de las disconformidades en el proceso de inyeccion de plasticos.

PROBLEMA A: FALLAS EN MAQUINA

ORIGEN: Produccion (Area de inyeccion)

CAUSA: Variacion (Controlesde Temp. y Presion)

EFECTO: Productos Defectuosos.
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PROBLEMA B: FALLA EN EL SISTEMA DE ALMACENAMIENTO
ORIGEN: Bodega
CAUSA: Presencia de humedad en la M. Prima

EFECTO: Productos defectuosos.

3.2. DESCRIPCION DE LASCAUSASPRIORITARIAS

CAUSA A: Fdlasen controles de presion y temperatura,

Un ndmero de variables entra en juego en e proceso de moldeo por
inyeccion, pero e procesamiento mas consistente ocurre cuando se comprende y
se controlan |a temperatura del pléastico, la presion del pléastico cuando llena €
molde, |a velocidad en que & plastico llena e molde y las condiciones de

enfriamiento.

El indice de defectos, es originado por la falta de Mantenimiento en los
equipos. Lo que origina que € producto presente grietas, fisuras, falta de peso,

etc.

Mediante la toma de datos se registro 323 unidades defectuosos, de un total de

6000 unidades producidas en €l periodo de un mes.
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CAUSA B: Presenciade Humedad en la materia prima.

Este problema radica en la Direccién, no se cuenta con un Sistema de Control
de Almacenamiento, tampoco se ha capacitado a los operadores en las nuevas

técnicas de aceptacion de productos.

Laincrustacion de burbujas en el articulo se debe ala presencia de humedad
en la materia prima, esto se evitard s e material es tratado en un horno de
secado a una temperatura de 212 °F, € tiempo |lo determina € grado de
humedad que posee e mismo, pero oscilaentre (15-30 min.) pero en los actuales
momentos este equipo se encuentra deshabilitado, otro de los factores causales
se debe por la filtracion de agua producto del proceso de enfriamiento del
molde, ya que la bomba tiene problemas de empaguetadura, la misma afecta a
area donde se encuentra almacenada la materia prima. Las impurezas se deben a
causa de contaminacion en e momento de reciclar los productos disconformes,
esto se controlaria mediante un programa de mantenimiento y limpieza a

molino, y adecuando las condiciones de almacenaje.

3.3. CUANTIFICACION DE LOSPROBLEMAS

Para |a recoleccion de datos hay que considerar que en € area de inyeccién de

COSTANO S.A., se cuenta con una maquinainyectora, marca TOZ procedencia
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Checoslovaca afio 1974, capacidad 500 gr., que redliza € trabago de fabricar

“Carretes plasticos”.

El muestreo se realizd en un proceso por pedido, en e periodo de 4 semanas,

comprendidas de Enero 02/2002 a Febrero 01/2002.

Cuadro# 2.- RESUMEN DE NO CONFORMIDADES

PERIODODE TIEMPO PROBLEVA A PROBLEMA B
lera SEMANA 80 A
20a SEMANA 76 49
3ga EMANA 8 0
dta SEMANA 82 61
TOTAL 323 220

Cuadro#3.- MUESTREO POR CARRETESEN MAL ESTADO

TIPO DE 1 2 3 4 TOTAL FREC. FREC.
DEFECTOS| SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA FREC. RELATIVA | ACUM.
Peso,grietas
Y fisuras. 80 76 85 82 323 53.83% 53.83%
Impurezas,
porosidad 54 49 56 61 220 36.67% 90.5%
Torcidoy
Otros.
3 0 0 3 6 1% 100%
TOTAL
149 140 150 161 600 100%




-27 -

Mediante € diagrama de PARETO, se detectd que los problemas que se
presentan con mayor frecuencia son. FALLAS EN MAQUINA con un
53.83%, seguido por la FALLAS EN EL SISTEMA DE

ALMACENAMIENTO con € 36.67%.

Luego en menor indice TIEMPO DE FRAGUADO con un 8.5%, y con 1%

los CASOS FORTUITOS.

Para mejor apreciacion de los problemas se elaboré € diagrama CAUSA-
EFECTO en € cua se determinan las causas potenciaes que se presentan

durante el proceso de elaboracion de bobinas (Ver Anexo # 11).

Diagrama de Pareto
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VARIACION EN CONTROLES DE HUMEDAD EN MATERIA PRIMA TIEMPO DE FRAGUADO CORTES DE ENERGIA

Defectos acumulados % (1 mes)

TEMPERATURA Y PRESION.

A B C D

Tipos de Causas
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34. CUANTIFICACION DE LOS COSTOS GENERADOS POR

DEFECTOS

En este punto se realiza una cuantificacion de las perdidas que se genera para

la empresa, debido a las fallas que se producen en el proceso de fabricacion de

carretes plasticos.

Para e problema de productos defectuosos se ha tomado como base la

cantidad de 3.008 Kg. de poli estireno de alto impacto, — Estizulia NORMA

217- 91 de procedencia Venezolana, e mismo que tiene un costo de 0.96 c/Kg.

Los que son utilizados para la elaboracion de los carretes, en un proceso por

pedido. Los datos fueron obtenidos de la orden de produccion # 02-100 (Ver

Anexo # 3).
Kg. Kg. %
PERIODO |Kg. Utilizados| Recuperados | Desperdicio Desperdicio

1. Semana 752 744 8 23%
2. Semana 752 740 12 34%
3. Semana 752 746 6 17%
4. Semana 752 743 9 26%

TOTAL 3008 2973 35 100%
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Una vez determinado que la cantidad de 35 Kg. es producida por € rechazo,
se procede a realizar € célculo del costo que representa para la empresa los

defecto en €l periodo de 1 mes.

TIPO DE DEFECTO FRECUENCIA | VALOR UNITARIO ($) COSTO TOTAL
Peso, Grietas, y Fisuras 323. $0.95 306.85
Impurezas, y Porosidad 220 $0.95 209

TOTAL 543 unid. $0.95 $515.85

Esto da como resultado un costo de USD $ 515.85 en una cantidad de 543

unidades de articul os defectuosos en €l periodo antes mencionado.

Para determinar € costo de produccion por cada articulo fabricado se 1o

cuantifica de la siguiente manera.

N,*T + N,

prod /

CTE =

Reemplazando:

CTE = 2($125) + 1 ($37) CTE = $ 0.95/ unid.

41.3 unidades
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CALCULO DE UNIDADES POR HORA

1 carrete x 3.600 “’ 41.3 unid./hr.

87"’ 1Hr.

CTE=  Costo de produccién estimado por unidad

N1 = NuUmero de trabajadores

T = Salario promedio del operario / Hr.
N2 = NUmero de méquinas

M = Costo Hr. M&guina

Fuente: Tesisde Grado N° 2589

3.5. COSTO DE CALIDAD EN EL PROCESO DE FABRICACION

Dentro del proceso de fabricacion de carretes pléasticos, en la de mano obra

indirecta intervienen:

Supervisor de Calidad.
Jefe de Produccion.
Jefe de Turno.

Bodeguero.
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Descripcion N° de Personas Sueldo mensual $ Costo
Jefe de Prod. 1 $500 $500
Jefe de Turno 1 $250 $250
Bodeguero 1 $200 $200
Supervisor de Calidad 1 $300 $300

COSTO TOTAL $1.250

El valor de USD $ 1250 representa € costo total generado por la utilizacion

de Mano de Obra Indirecta en su diferentes actividades, pero a este valor le

extraemos un 40% de contribucién de seccion plastico, € mismo que nos da

como resultado el valor de $ 500.

Descripcion | Costo Mensud | Cantidad | Costo mensud
prooucida | por unicad
Persond que
intervieneen $500,00 6.000 0,08333
e proceso

El costo de 0.063 representa el costo unitario de produccion por la utilizacion

del personal de planta, pero como existen 600 und. de articulos defectuoso,

obtenemos €l valor de:

Cantidad de carretes Costo mensual Costo total
defectuosos / al mes por unidad al mes
543 0,083 $45.07
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RESUMEN DE LOS COSTOS GENERADOS POR DEFECTO DEL

ARTICULO

Costos generados $515,86
por defecto

Costos generados $45,06

personal / planta

35 kg. Desperdicio $33,05

COSTO TOTAL $593,97

Se ha obtenido como resultado una pérdida mensual de $ 593,97 que
representan 543 und./ articulos defectuosos, que corresponden a una produccion
de 6.000 und./mensuales, lo que promedia un déficit de $ 7127.64 / anualessi se

trabaja con estos estandares de baja calidad.
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CAPITULO IV

PROPUESTA DE SOLUCION

Una vez que se detectd e principa problema que presenta la empresa
COSTANO S.A. en lafabricacion de Carretes Plésticos en €l area de inyeccion,
es no poder cumplir con las especificaciones técnicas del producto por no haber

un buen control en e procesoy |os materiales.

Como primera aternativa es proporcionar las soluciones que ayuden a
mejorar, las causas que producen los defectos en las bobinas durante el proceso
de manufactura, se elaborard un manual de procedimientos para € control de
articulos no-conformes, y de acciones correctivasy preventivas que ayude a

estandarizar € proceso de fabricacion.

El andlisis de cada solucién proporcionara la herramienta necesaria para

minimizar |0s costos que estos representen.

Para € desarrollo del Manua de Calidad y Procedimientos se tomé como

referenciala NORMA CERO, que a continuacién se detalla en forma breve.

NORMA CERO: ( Formato paralaelaboracion del Manual de Calidad)



Esta norma tiene como finalidad definir las directrices para redactar y
estandarizar los documentos en cuanto a su estructura y presentacion lo que
permite codificar los formatos del uso interno asegurando su uniformidad,

distribucion, identificacion, y control.

A continuacion se describe los siguientes requisitos exigidos por la norma

cero.

Documentacion:

1. Tamario del papel: A4 (21x29.7cm.)

2. Pantilla
L ogotipo de la Empresa
Nombre del Documento: “PROCEDIMIENTO ” 6 “MANUAL DE ..”.
Arearesponsable.
Cadigo del documento.
Fecha de elaboracion

3. Coadificacion: Los documentos se los codifica de la siguiente manera.

Manual de Calidad Manual de procedimientos

\ —

NuUmero de
MC/GG-01 | -1 Procedimientos
/
_— 4
Identificacion del Arearesponsable Nivel del érea
documento en hacer cumplir &

documento
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4. En la parte superior e inferior de cada pagina llevara una Plantilla, 1a misma

gue contendra el siguiente Blogque detitulo ( Ver Anexo #12).

4.1. ESTRUCTURA PARA LA DOCUMENTACION DEL SISTEMA DE

CALIDAD

“PIRAMIDE DE CALIDAD”

NIVEL 1
MANUAL

DE LA CALIDAD \ .
NIVEL 2
MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS
NIVEL 3
MANUAL DE ISTRUCCIONES
NIVEL 4
REGISTROS Y FORMAS

NIVEL 1: El Manual del sistema de calidad (MC) sefida la politica de calidad,

estructura dentro de la organi zaciOn, responsabilidades de la gerencia, etc.
NIVEL 2: El Manual de procedimientos del sistema de calidad (MP) provee los
“pasos” para cada actividad y asigna responsabilidades que sefialen Quién hace

qué, cuando y que documentacion.
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NIVEL 3: El Manual de instrucciones de trabgo del Sistema de Calidad (ITSC)
provee métodos detallados y directrices que indiquen como desempefiar una
tarea.

NIVEL 4: Registro y Formas del sistema de calidad (FSC), evidencia y

mecanismo de control que demuestren cumplimiento y resultado.

4.2. SINTESISDEL MANUAL DE LA CALIDAD

Este documento esta basado en los requisitos de la norma | SO 9001/2000, por

ser una herramienta Administrativainvolucraatodo el personal de la empresa.

La misma que describe a la organizacion, politica y responsabilidades por la
calidad de la compafiia, y la estructura general de la documentacion, laque esla
carta de presentacion ante los proveedores, usuarios y trabajadores. Siendo esta

aplicable en: Disefio y/o Desarrollo, Produccion y Recursos humanos etc.

Ademas establecer, € manual de calidad debe incluir:

Alcance del sistema.
Justificacion de exclusion.
Procesos documentados o referencia a el os.

Descripcion de lainteraccion de los procesos.
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1.1. CONTENIDO DEL MANUAL DE PROCEDIMIENTO

El contenido de este documento se detalla a continuacion:

OBJETIVO
Especificar claramente guién hace qué, cuando se hace, y qué documentacion

se usa para verificar que las actividades sean g ecutadas como es requerido.

ALCANCE
Es una descripcion de las éreas funcionales, persona y otros aspectos

organizacionales cubiertos y afectados por el procedimiento.

RESPONSABILIDADES
Establece la responsabilidad del contenido acerca del procedimiento, y
asegura su cumplimiento, basicamente es responsable € departamento a

gjecutarlo.

POLITICAS
Indica la politica que afecta en el desarrollo del procedimiento, a definir una
politica se establecen las reglas generales que rigiran en el entorno de los

involucrados en & procedimiento.
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PROCEDIMIENTO
Se readliza una serie de directrices enumeradas las cuales especifican quien
hace, que, cuando, y como es verificado € resultado, o la manera en que debe

realizarse unatarea de acuerdo con unainstruccion de trabajo mencionada.

DIAGRAMASDE FLUJO Y ANEXOS
Se utilizan para representar de forma esquemética todos los pasos a seguir
dentro del proceso, de esta manera determinar la forma de cémo debe

funcionar.

Es de vita importancia crear procedimientos de calidad, para definir las
actividades que se realizan en estas éreas. Para la correcta implantacion de los

procedimientos se ha designado un codigo para cada departamento de esta

organizacion.
DEPARTAMENTO| Proc. de Calidad | Areaescr. Proc. N° de Proc.
Gerencia Gral. MP-GG 01 001
Finanzas MP-FI 02 001
RRHH MP-RH 03 001
PRODUCCION MP-PR 04 001
COMPRAS MP-CP 05 001
VENTAS MP-VT 06 001
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DETECTADOS.

PROBLEMA FALLAS EN MAQUINA .- Pararesolver este problema que
afecta directamente a la continuidad del proceso productivo se recomienda
tomar acciones correctivas inmediatas a fin de controlar y/o eliminar las causas
del problema actual, es desarrollar un programa de Mantenimiento

Correctivo alaméguinainyectoray equipos periféricos, de esta manera tener

bajo control |os pardmetros operativos adecuados.

El mismo que gecutara una empresa contratista, a continuacion se detalla el

Costo que representa esta alternativa.

Costo Total de Mantenimiento

CARGO N° de Técnicos | Hr. de Trabajo | Costo Hr. | Costo Total
Supervisor 1 8 $8,00 $64,00
Mecanicos 2 8 $5,00 $80,00
Electricista 2 8 $5,00 $80,00
Ayudantes 2 8 $2,00 $16,00
TOTAL $256,00
Tiempo de ejecucion en dias 2

$512,00




El mismo que constard del mantenimiento, calibracion y ajuste de los

instrumentos de medicion, en el siguiente cuadro se muestra el costo total que

representa mantener 1os equipos en condiciones normales de funcionamiento,

con e fin de reducir e porcentge de articulos defectuosos en esta

problemética.
COSTO TOTAL DE LA ALTERNATIVA
RUBRO Costo Vaor Tota
MANTENIMIENTO $512 $512
MATERIALES $400 $400
Costo Total del mantenimiento $912,00

El costo que genera los articulos defectuosos es de $515.85 en € periodo de

un mes de produccion, con la alternativa de solucion propuesta representa un

costo de $912.00, la empresa se beneficiara puesto a que los equipos trabajaran

en forma estable, y reduciendo e porcentge de defectos en e producto

terminado, por otro lado es importante elaborar manuales de procedimientos

de acciones correctivas y preventivas,

potenciales que afectan €l proceso.

con € fin de diminar las causas
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PROBLEMA EL CONTROL DE MATERIA PRIMA.- Para meorar €l

sistema de almacenge de la Materia Prima, esto se controlaria con la con la

instalacion de 6 Aireadores de cubierta, y la compra 6 pallets, los primeros

tienen un costo de $38.46 c/u, y los pallets un valor de $8 c/u., los cuaes que

optimizaran las condiciones de almacengje actuales haciendo de este un clima

mas confortable.

CUANTIFICACION DEL COSTO BENEFICIO

(EGRESOS) 12 meses

Costo de alternativas

BENEFICIO ECONOMICO

DESCRIPCION DEL COSTO A B A-B
PERDIDA POR PRODUCCION $7131.12
COSTO DEL MANT. CORRECTIVO $912,00
COSTO DE AIREADORES/PALLETS $278,76
Suman $7131.12 $1.190,76 $5.940,36
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“COSTANO” SA.

C sA.

SINTESISDEL MANUAL DE CALIDAD

BASADO EN LA NORMA SO 9001 VERSION 2000

FECHADE EMISION:

EMITIDO PARA:

CONTROLADO Si / NO

COPIA No.
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M anual de la Paguina

C sa Calidad 1de11
GERENCIA F.de Emision

Codigo: MC-GG-01 GENERAL 24/06/02

|. PRESENTACION DE LA ORGANIZACION

COSTANO S.A. (Construcciones Anibal Gomez), inicia sus operaciones en
enero de 1996, se encuentra ubicada en la provincia del Guayas, Canton
Guayaquil, en @ sector industrial Km. 3 %2 de la Av. Juan Tanca Marengo al

norte de esta Cuidad.

Es una empresa destinada a |a fabricacion de articulos de pléstico por proceso
de inyeccidn, la misma que comercializa sus productos para la industria

dedicada ala elaboracion de materiales eléctricos y telecomunicacion.

Esta organizacion se identifica por su variedad de productos pléasticos entre

los cuales podemos mencionar.

Carretes para soldadura de plomo y estafio
Carretes para conductores e éctricos, alambre telefénico forrado, y otros

USOoS.

Carretes para alambre esmaltado.



M anual de la Paguina

C sa Calidad 2 de 11
GERENCIA F.de Emision

Codigo: MC-GG-01 GENERAL 24/06/02

[1. POLITICA DE CALIDAD
Esta organizacion se ha comprometido a producir eficazmente “Carretes
Plasticos” y sus derivados, suministrando a sus clientes un producto con valor
agregado y un servicio diferenciado, mejorando continuamente las operaciones,
procurando e éxito de los empleados, |a organizacion, sus accionistasy en plena
armonia con € medio ambiente, ademés de:
Generar productos de calidad acordes con las especificaciones
técnicas de nuestros clientes.
Garantizar entregas oportunas y atencion permanente a sus
requeri mientos.
Gestionar nuestros procesos consistentemente y de manera agil, con

la aplicacion de programas de mejora continua.

1. VISION

Ser reconocidos como una empresa Lider en la elaboracion de productos
plasticos por proceso de inyeccion, dentro del mercado nacional e internacional.
Con € uso e implantacion de tecnologia de punta, comprometidos a superar las

expectativas de | os demandantes.
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M anual de Calidad Paguina

C <sa 3de 1l
GERENCIA F.de Emision

Codigo: MC-GG-01 GENERAL 24/06/02

V. MISION

Producir y comercializar productos Plasticos, para satisfacer la demanda del
sector comercial e industrial con Calidad y precio aceptable, incentivando la
productividad y la tecnificacién de la organizacién, comprometidos con la
optimizacion del recurso humano en la comunidad y proteccion de Medio
Ambiente, creando un meor clima de trabgo para € bienestar de sus

empleados.

V. OBJETIVOSDE CALIDAD
Fundamentados en las politicas de la Empresa y en la filosofia de nuestro
trabajo, debemos mantener en constante evolucion un tratamiento especializado
anuestro principal recurso: HUMANO
Propender e mejoramiento constante de la calidad de nuestros productos
en los términos racionales de eficienciay productividad.
Conscientes de la necesidad de mantenernos y mejorar nuestro grado de
competitividad en el mercado, se debe propulsar entregar |la maxima
Capacidad de trabgo y esfuerzo profesional para meorar nuestros

procesos , que se traduzcan en un mejoramiento constante y productivo.
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M anual de Calidad Paguina

C sa 4 de 11
GERENCIA F.de Emision

Cdédigo:M C-GG-01 GENERAL 24/06/02

Ganar mayor espacio posible en el mercado, que resulte competitivo para
nuestros clientes y en términos de contribucion econdémica para la

empresa.

NUESTROS PRODUCTOS
CARRETES PARA 250-500 Grms. ( C-250, C-500)

Elaborados en poliestireno de alto impacto, de acuerdo a las especificaciones
técnicas, acordadas mutuamente con sus clientes con pesos basicos de 15, y
20gr. Esutilizado como nucleo para bobinar productos tales como: soldadura de

plomo y estafio.

C-18,23,30cm
Fabricados en poliestireno de alto impacto, con pesos béasicos de 450, 460, y

500 grms. Uso para alambre telefénico forrado y otros usos.

CARRETE CONICO DE 8%” - 10” ( C.C 8%2”,C.C 107)
Se fabrican en poliestireno, con pesos bésicos de 780, y 1310 gr. Uso alambre

telefonico forrado y otros usos.
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M anual de Calidad Paguina

C sa 5 de 10
GERENCIA F.de Emision

Cdédigo:M C-GG-01 GENERAL 24/06/02

C-3,C-6,C-8”
Fabricado en polipropileno, con pesos basicos de 190, 320, y 600 gr.

Uso alambre esmaltado y otros usos.

C-12, C-17, C-22”
Elaborado en polipropileno, con pesos basicos de 1540, 3180, y 6740 gr.

Usos alambre Telefonico, esmaltado, y otros usos.

VI. ALCANCE

El manual de Calidad describe € sistema de Gestion de calidad para €l
proceso de manufactura del plastico en la elaboracion de bobinas industriales,
desde la recepcion del pedido de clientes hasta terminar con € embarque del

producto terminado.

La Administracion en cuanto a la calidad y e contenido del manual estan
basados en los lineamientos de la norma SO 9001/2000 y las expectativas de

nuestros clientes.
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M anual de Calidad Paguina

C <sa 6 de 11
GERENCIA F.de Emision

Codigo: MC-GG-01 GENERAL 24/06/02

El sistema descrito en e manua cumple con los requisitos de la norma antes
mencionada, excepto la seccion, 7.3 Disefio y/o Desarrollo. por no aplicar €

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD de esta organizacion.

MEDICION, ANALISISY MEJORA
El Supervisor de Caidad es e responsable de mantener un procedimiento
documentado para asegurar que & producto no conforme con los requisitos
especificados, sean debidamente identificados y excluidos a fin de prevenir su
USO.
Seguimientoy medicion

La organizacion rediza € seguimiento de la informacion relativa a la
percepcion del producto con los requerimientos del cliente y finaliza con la

satisfaccion del mismo.

Auditoria de Calidad
COSTANO S.A. aplica un procedimiento para realizar las auditorias internas
de calidad, de esta manera determinar que las actividades relativas a calidad

cumplan las disposiciones prevista en |os documentos del SGC.
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Desarroallo:
Las auditorias internas se realizan considerando |os siguientes criterios.
Planificar un programa de auditorias tomando en cuenta €l estado y la
Importanciade los procesos y de las &reas a auditar.
Definir los criterios de auditorias, € acance, y su frecuencia.
Las auditorias son realizadas por un equipo de auditores conformado por
personal independiente de la organi zacion.
Definir un procedimiento documentado las responsabilidades para la
planificacion y realizacion de la auditoria
Los auditores verifican si € sistema disefiado es adecuado para alcanzar

los objetivos.

Seguimiento y medicion de los procesos

La organizacion establece un procedimiento documentado para € control de
los procesos, |as instrucciones de trabgo. Este documento permite identificar y
planificar los procesos de amacenamiento y despacho del producto que son los
gue afectan directamente a la calidad, por lo cua se asegura de eecutarlos

mediante controles que incluyen o siguiente:
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Instrucciones de trabajo que permiten realizar correctamente las
actividades.

Uso de equipos adecuados.

Supervision y control de los parametros del proceso y las caracteristicas
del producto.

Mantenimiento adecuado de |os equipos.

Seguimiento y medicién del producto.

En e procedimiento en mencién se definen las responsabilidades para
asegurar que el producto se haya verificado su conformidad con los requisitos
especificados. La verificacion se la realiza en etapas apropiadas del proceso
durante la redizacion del producto, ademas mantener evidencia de la

conformidad con | os criterios de aceptacion.

Control del producto no confor me.
El supervisor de calidad es responsable de mantener un procedimiento
documentado para asegurar que & producto no conforme con los requisitos, sea

claramente identificado y separado afin de prevenir su uso.



-51-

M anual de Calidad Pagina

C <sa 9 de 11
GERENCIA F.de Emision

Codigo: MC-GG-01 GENERAL 24/06/02

Andlisisde Datos
La empresa recopila los datos apropiados para demostrar la eficacia del SGC,
con lafinalidad de implantar acciones correctivasy preventivas, esto incluye los

datos generados del resultado del seguimiento de otras fuentes.

La misma que proporciona la siguiente informaci on:

Satisfaccion al cliente
Conformidad con los requisitos
Caracteristicas y tendencia de los procesos y productos

Los Proveedores.

MEJORA

MEJORA CONTINUA
En COSTANO S.A. sé esta megjorando continuamente el uso de la politica de
calidad, resultados de las auditorias, andlisis de datos, acciones correctivas, y

preventivas.
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ACCIONESCORRECTIVASY PREVENTIVAS
COSTANO SA. establece y mantiene actualizado € procedimiento

MP.08.5.1 paralaimplantacion de acciones correctivas y preventivas.

Los criterios para determinar la magnitud de una accidon correctiva o
preventiva, estdn en funcion de los costos para la empresa, la frecuencia de
aparicion y e impacto de los problemas encontrados sobre |a satisfaccion del

cliente.

Acciones correctivas
COSTANO S.A. asegura, a través de su procedimiento MP.08.5.1 2 *

Acciones correctivas y preventivas”, que se realiza:

Tratar eficazmente cualquier causa de queja del cliente, problemas de
entrega, defectos, no conformidades del sistema, para evitar su
recurrencia.

Demostrar evidencia

Aplicacién de controles para asegurar que se implanten las acciones

correctivas y que sean eficaces.
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Acciones Preventivas

El procedimiento MP.08.5.1 también incluye la aplicacién y medicién de la
efectividad de las acciones preventivas sobre cualquier desviacion o tendencia
de los indicadores que permiten evaluar la obtencion de los objetivos de la
calidad definidos en € capitulo 5 de la norma | SO 9001/2000. Por otra parte, los
resultados de las auditorias son objetos de aplicacion de las acciones

preventivas.

Los registros de las “acciones correctivas y preventivas” son manejadas segun
los lineamientos establecidos en la seccidn 4.2.4 “ Control de Registros” de la

presente norma.



“Construcciones Anibal Gomez” S.A.

C sA.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOSPARA LA MEJORA DE LA
CALIDADEN EL AREA DE INYECCION DE
PLASTICO DE LAEMPRESA “COSTANO SA.”

BASADO EN LA NORMA SO 9001 VERSION 2000

FECHA DE EMISION:

EMITIDO PARA:

CONTROLADO Si /NO

COPIA No
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Acciones Correctivasy Preventivas

Objetivo
Fijar los lineamientos para la implantacion de las acciones correctivas y
preventivas afin de controlar y/o eliminar las causas de | os problemas existentes

0 potenciales.

Alcance
Aplicar atoda no-conformidad o problema detectado en e sistema de calidad
(Reclamo de los clientes, defectos en los productos y anomalias presentadas en

el proceso de procedimientos)

Responsabilidades

Todo el personal dela empresa
El Jefe de turno es € responsable de registrar, verificar y hacer seguimiento
del alaimplantacion de las acciones correctivas y preventivas resultantes de la

aplicacion de este procedi miento.
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Politicas

Los Comités nombrados por la Gerencia General para € mantenimiento del
SGC debe candlizar todas las mejoras a través de la aplicacion del presente

procedimiento.

Se considera como una no conformidad o problema:
Reclamos de clientes.
Productos no conforme.
No-conformidades reportadas en las auditorias a sistema de la calidad.
La desviacion o ausencia de uno de varios elementos del sistema de la

Calidad respecto alos requerimientos especificados.

Todas las fuentes de informacién utilizadas para la toma de acciones
correctivas y preventivas, surgen de los registros de la calidad y del desempefio
de los diferentes procesos y/o areas de la Empresa, como son: reclamos de
clientes, Auditorias internas del sistema de calidad, informes de operaciones y
marcha de la planta, y otros documentos e informaciones que permitan detectar

causasde problemas potenciales.
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Para efecto de la aplicacion del presente procedimiento, se define:

Se denomina Causas a la razén u origen probable de la ocurrencia de un

problema potencial.
Se denomina Recurrencia a la repeticion de un problema potencia que

demande latoma de acciones preventivas.

L os problemas potencial es son manejados bajo |0s siguientes criterios:

OBSERVACIONES ACCIONES

PREVENTIVAS

Incumplimiento con los
Objetivos de la Calidad

PREVENTIVAS

Resultado del Sistema
de Gestion dela
Calidad

PREVENTIVAS

Resultado de Técnicas
paralageneraciony
ordenacion de ideas

Los cambios en los procedimientos documentados, resultantes de la

gecucion de acciones preventivas y correctivas se realizan segun €

procedimiento: Control de Documentos.
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Para los problemas potenciales detectados, se crea un expediente de
informacion sobre € anadlisis de sus causasy € seguimiento alaimplantacion de
las acciones preventivas correspondientes, asi como las técnicas de soporte

utilizadas.

Como parte de las acciones se ha estructurado los grupos de mejora continua
(GMC) con € personal de la empresa que se encuentre relacionado con un

proyecto a desarrollar y brinde las oportunidades de mejorar |os procesos..

Los grupos de meora continua (GMC) se mangan de acuerdo a los
reglamentos expedidos para este fin, y se difunden en la empresa de manera
genera para e conocimiento de la empresa de manera general para €

conocimiento de todo el personal que labora en la empresa.

Procedimiento
Acciones Preventivasy Correctivas

Gerente / Supervisor de Calidad

1. Revisalas fuentes de informaci6n sobre;



- 59 -

MANUAL DE Pagina

C sa PROCEDIMIENTOS 5del2
Acciones F.de Emisién

MP.08.5.1 Correctivasy Preventivas 24/06/02

1.1. Potenciaes peligros.
1.1.1. Operaciones peligrosas de trabgo.
1.1.2. Resultados de auditoria
1.1.3. Informes de calidad.
1.1.4. Problemas recurrentes.
1.1.5. Estado deinstalaciones y equipos.
2. Conforman un grupo de accion.

3.  Asignan @ problema potencial a estudiar y resolver.

Grupo de Accion

2. ldentificalas causas del problema potencial.
4.1. Redizan e andlisis segln la técnica estadistica que aplique a
momento, si hubiere necesidad.
4.2. Determinanlacausao raiz del problema.

4.3. Definen las acciones preventivas que eliminan la causaraiz.

5. Veificalaviabilidad de la g ecucion de las acciones preventivas y si implica

cambios en |os procedimientos documentados del S.G.C.
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51. S es viable e implica cambios, solicita los cambios y los
procedimientos afectados, mediante comunicacion procedimiento
“Control de Documentos”.
5.2. Sinoesviableretornaal paso 4.2..
6. Informay entrega documentacién ala Gerencia o Jefatura correspondiente la
solucion pertinente para prevenir €l problema potencial detectado.
7. Coordinalaimplantacion de las acciones preventivas.
8. Verificas seacanzad resultado esperado
8.1. S seacanzae resultado esperado, registralos mismos.

9. EnviaaGerencia Genera y departamentos correspondientes para su archivo.

Acciones de mejora continua.

Gerente General

1.  Revisalasfuentes deinformacion sobre:
1.1. Estudios especiaes.
1.2. Asesoresinternos.
1.3. Oportunidades de mejora de la Auditoria Interna.

1.4. Indicadores de efectividad global.
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1.5. Técnicas estadisticas.

2. Conforman un grupo de mejora continua.

Grupo de Meora Continua

3.  Aplicalos pasos definidos en €l reglamento del GM C.

4. Informan a Gerente de los cambios relevantes que amerite de su

aprobacion.

3. S hay cambios previstos en los procedimientos documentados se inicia €
Control de Documentos.

4. Toda documentacién generada es entregada al concluir € estudio y la

gjecucion a Gerente.

Documentos Relacionados
Secciones: 8.5.2 - 8.5.3 delaNormalSO 9001/2000.
Registro “ Solicitud de Acciones Correctivas y Preventivas”.
Registro Atencién Reclamos a Clientes.

Registro “Control de Producto No Conforme”.
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Diagramas de Flujo:

Diagrama de Acciones Correctivas.

Diagramas de Acciones Preventivas.
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Informa Jefe Inmediato
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Informa al Gerente

A

v

Evallael Problema
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Define € Problema
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Procedimiento MP.08.5.1
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Anexo A
REGISTRO RECLAMOS DE CLIENTES
FECHA DE RECLAMO: RECLAMO N°:
CLIENTE:
CIUDAD: ZONA:
PRODUCTO:
CODIGO
RECLAMOS PRESENTADOS TIPO 1 CANTIDAD DEFEC. CANTIDAD DESP. PORCENTAJE DEF.
DESCRIPCION (UNIDADES) (UNIDADES) (%)
Peso fuera de especificacion
Color fuera de especificacion
Dimensiones fuera de especificaciones
Orificios
Impurezas
Caras externas con rebabas
Espesor de la pared desigual
Total Reclamos T1
RECLAMO TIPO 2 CANTIDAD DEF. CANTIDAD DESP. PORCENTAJE DEF.
DESCRIPCION (unidades) (unidades) (%)
Errores de Cotizacién
Errores de Facturacién
Errores de Cobranzas
Entregas fuera de tiempo
Total de Reclamos T2

PERSONA QUE ATIENDE EL RECLAMO:

PERSONA QUE DEBE SOLUCIONAR EL RECLAMO:

Analisis de causas:

Soluciones Correctivas Implantadas:
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Anexo B
( Nombre de la Empresa )

ACCIONES CORRECTIVAS PARA CONTROL EN EL PROCESO DE PLASTIFICACION

Accién correctiva (AC) N° de Referencia Fecha de Emision
DESCRIPCION DE LA INCONFORMIDAD
ACCION
CAUSA
Fecha de Finalizacién: Aprobado por Sup. Calidad:
VERIFICACION:
Aprobacion por Sup. Calidad: Fecha de Verificacion:

Formulario N°..........cccvveueee. Fecha de Cierre de la AC.
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Objetivo

Establecer un procedimiento parael control de productos no-conformes, y

estandarizar este programa en “ COSTANO” S.A.

Alcance

COSTANO S.A. garantiza gque en ningun caso se utilicen productos no-
conformes , evitando su utilizacion no intencionada, o su mezcla con productos
conformes, este procedimiento se aplica a los productos que se encuentren fuera

de las especificaciones establecidas durante:

Larecepcion de la materia prima.
El proceso.

El ingreso a bodega de producto terminado.

Responsabilidad
El operador y su asistente son los responsables de actuar segun lo
establecido en €l plan de control correspondiente, acudiendo en caso de alguna

anormalidad a su jefe inmediato.
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Politicas

El supervisor de calidad es la persona indicada para tomar la decision de

aceptar o rechazar los productos, e mismo tiene delegada la tarea de abrir,

cerrar y archivar los registros generados por la aplicacion de este procedimiento.

Procedimientos

Supervisor de Calidad

1.

2.

Deteccion e identificacion de productos no conformes.

1.1 Durante d proceso.

1.2 Identificay separade flujo productivo.

Aperturade un informe de no-conformidad (INC).

2.1 Caodificar € registro segun la numeracion correspondiente.

Examen y Descripcion del producto no conforme.

3.1 Considerando:(especificaciones, repercusion, condiciones de uso,
etc.) .

Disposicion.

4.1  El producto no-conforme puede ser: (Previo aviso a Gerencia).

Reprocesado.




-69-

MANUAL DE Pagina
C sa PROCEDIMIENTOS 3de7
Control de productos F.de Emision
MP.08.3.1 No Conformes 24/06/02

Reclasificado para otras aplicaciones.

Rechazado o desechado.

Acciones arealizar con € Producto no-conforme.
5.1 El supervisor de calidad, consigna las acciones que se decidan
realizar sobre e producto no conforme.
Aprobacion y cierre del informe de no-conformidad.
6.1 Referenciaal status actual del INC, es decir:
Si esta cerrado (aprobado).
Falta alin verificar la situacion.
6.2 El supervisor de calidad debe asegurar que se efectué una nueva
Inspeccion.
Aprobar con su firmael INC, con € cua queda cerrado y procede a
su archivo.
Costes asociados a la no-conformidad.
7.1 El supervisor de calidad consigna todos los costes extras que han
incurrido en “COSTANO S.A”” como producto de la no-

conformidad.
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7.2  El resultado de esta cuantificacion, son trabajados en conjunto con €l
personal que elaboralos costos de produccion.
8. Archivo del informe de No-Conformidad.
8.1 El informe de no-conformidades INC es archivado por e supervisor
de calidad.
8.2 La informacion contenida en e registro es de suma importancia
como fuente de datos para la toma de acciones correctivas y

preventivas.

Documentos de Referencia
Seccion 8.3 norma | SO 9001/2000
Procedimiento MP.08.5.1
Registro de Informe de No-conformidades.

Registro “Control de variacion de Pesos”.

Registros
El registro utilizado para este procedimiento es el llamado “ Control de

productos no-conforme” en COSTANO S.A.
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CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME
DETECCION E IENTIFICACION
PROD. NC
\ 4
APERTURA INFORME
NO CONFORMIDADES
INC.
v
Examen y Descripcion
Prod NC
Sl L NO
D'Spof'C'ON » RECHAZADO
Otras Aplicaciones
NO
REPROCESADO -

Identificar Prod. NC

Definir las Acciones
A tomar

Coordina Ejecutar
Acciones

A

NO

Revisar Procedimientos

A

—

Cierrael INC.

Enviaa Sup.
De Calidad

Procedimiento
MP.08.3.1.1
I ——
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Anexo A
Control de Productos No-Conformes
MAQUINA:
CODIGO MAQUINA: Fecha de Emision:
ARTICULO: CICLO: Formulario N°...........
CODIGO DEL ARTICULO: DIA MES ARO
HORA INICIO:
HORA FINALIZACION:
DESCRIPCION TURNO 1 | TURNO 2 TOTAL
UNIDADES PRODUCIDAS
UNIDADES DEFECTUOSAS

ACCIONES A TOMAR PARA ELIMINAR LA NO CONFORMIDAD:

NOMBRE DEL OPERADOR: SUPERVISOR DE CALIDAD:

JEFE DE PRODUCCION:

Nombre y Firma del Responsable: Fecha de Cierre:
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Anexo B
HOJA DE CONTROL DE VARIACION DE PESOS
FECHA: MATERIAL:
MAQUINA: COLORANTE:
ARTICULO: OPERADOR TURNO 1:
CANTIDAD OBTENIDA: OPERADOR TURNO 2:
PESO MUESTRAS EN (gr.)
PESOS
CARRETE
C-18
C-23
C-30
C-29
C.C-8V2
C.C-10
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- TRABAJO
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- INSTRUCCIONES DE TRABAJO PARA LA
AREA DE PRODUCCION FABRICACION DEL CARRETE C-30

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
ANGEL APOLINARIO C.

1. OBJETIVO.

Establecer las instrucciones de trabajo, para proveer los métodos
detallados como desempefiar unatarea especifica, y de esta manera estandari zar
el proceso de fabricacion de carretes plasticos, en Construcciones Anibal

Gomez “COSTANO S.A.”

2. ALCANCE
Esteinstructivo se aplicaala maquinaN°® 1, y demas equipos periféricos
del area de inyeccion de “COSTANO” S. A., para € producto C-30

fabricado con laresina de poliestireno de ato impacto (SB).

3. PROCEDIMIENTO

Asistente Maguina

Preparacion de M ateria

1. Recibe orden de Produccién, indicando €l tipo de material a usar y su
dosificacion.

1.1 El asstentede es el encargado de aimentar la maquina.
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1.2 Considerando las siguientes instrucciones.

2. Mezclar Poliestireno + (Coloracion, dependiendo color del articulo a

Fabricar), hasta obtener mezcla uniforme.
2.1 Dosificacion:

Poliestireno SB 0.98%

Pigmento (Color ¢) 0.02%

3. Caentar el material por € lagpso 15 a 30 minutos a una temperatura promedio
de 100 °C 6 210 °F antes de comenzar la fabricacion, mediante la utilizacion
del (horno eléctrico vertical), destinado para la elaboracion de este producto.

4. Alimentar tolva de la méquina, la materia prima debe encontrarse caliente
paraevitar defectos en el articulo (esto se debe tomar muy en cuenta).

5. Mantener € ordeny laLimpiezaen toda el area de trabajo.

6. Debe mantener limpio € horno vertical, y los demés equipos periféricos

inmersos en € sistema, para evitar demoras en €l proceso de fabricacion.

Operador 1: Maquinista

7. Recibe orden de produccion del Jefe de Produccion.

8. Verificalos Parametros de operacion y equipos estén listos para operar.
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Si los pardmetros de operacion se salen de especificacion, se realiza los
gjustes correspondientes cuando sea posible y registra en los respectivos

formatos.

Procede a controlar continuamente los pardmetros de operacion.

9. Jefede Produccion

Instruye la operacion de proceso.
Instruye a operador de arranque ala maquina.

Operador 1
10. Activa MaquinaTOZ 001
11. Establece carganecesariadel materia ainyectar, considerando:
Temperaturade fusion 130-160 °C
Presion de Inyeccion  8,000-12,000 Ib/inch?
Tiempo de fraguado 15 Seg.
12. Unavez iniciado e proceso de fabricacion de los carretes pléasticos, €
Operador de maguina debe registrar en las hojas de reporte de produccion lo

siguiente:
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CODIGO: ITSC.04.1.1.1
MANUALDE INSTRUCCIONES

C sa DE TRABAJO REVISION: 0
PAGINA: 4DE 5
AREA DE PRODUCCION INSTRUCCIONES DE TRABAJO PARA LA

ELABORACION DEL CARRETE C-30

13.

14.

15.

Lafechade la produccion.

L os operadores que intervienen en la fabricacion

El turno

La cantidad producidaen €l turno

El Peso del producto, etc.

L os resultados estan fuera de estandar, realiza los gjustes necesarios segiin
Anexo B MP.08.5.1 *“Acciones Correctivas”, hasta que las variables
criticas entren en control y registrar las acciones tomadas en bitécora.

Si las variables criticas no entran en control comunicar Jefe de
Produccion.

Finalizacion del Proceso.(Operador 1).

Recibe autorizacion del jefe de Produccion parala parada, desactiva:
Bomba 1 del sistema de enfriamiento del molde, Maguina Inyectora TOZ

001.
El operador de maquina sacara tanto la rebaba de la parte externa como
interna del producto, aqui se comparara el articulo con los parametros de

calidad dados por el cliente esto es:
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CODIGO: ITSC.04.1.1.1
MANUALDE INSTRUCCIONES

C sa DE TRABAJO REVISION: 0
PAGINA: 5DES
AREA DE PRODUCCION INSTRUCCIONES DE TRABAJO PARA LA

ELABORACION DEL CARRETE C-30

1. Supesoserade500+ 10 grs.

2. Su capacidad de bobing e depende del uso que se le asigne.
2.1. El &reade la Corona Circular es de 422 cm?,
2.2. El volumen de bobingje es de 12.497 cm?®.

3. Deberatener unaaturade 295 mm.

4. El diametro de las caras |aterales sera de 245 mm.

5. El didgmetro del ge central serade 78 mm.

6. Su texturadeberaser lizaa tacto.

7. No deberatener porosidad y humedad.

8. El producto No debera presentar puntos negros ni impurezas.

16. El asistente de maguina colocara el producto (Carrete C-30) en:

La maquina pulidora rebabas.
Después de esta operacion se lo coloca en € area de deposito provisional,
para su embalgje, y luego hacer el ingreso a las bodegas de producto

terminado.
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CAPITULOV

CONCLUSIONESY RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

Es evidente que todos los elementos estan sujetos a desgaste natura y la
maguinaria de produccién no es la excepcion; por lo tanto, si se desea que ésta
siga operando de acuerdo con la idea que origindmente fue adquirida, es
indispensable darle cierta atencion a sus necesidades; Redizar en ella una serie
de trabagjos, tales como inspecciones, pruebas, lubricaciones, reparaciones,
limpieza, etc. Estas labores estaran a cargo de un equipo de mantenimiento, €
cud esta formado por un conjunto de recursos humanos y materiales
interrelacionados y cuyo objeto principal es lograr que la magquinaria de

produccion dé |los rendimientos previstos dentro de |os costos presupuestados.

Uno de los grandes problemas del mantenimiento, ya sea correctivo o
preventivo, es la escasez de persona idéneo para analizar e comportamiento de
una maquina y diagnosticar acertadamente, ademas de readlizar los gustes o

correctivos adecuados.
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Es indiscutible que en la vida moderna los mercados se conquistan a base de
calidad y precio; esto exige que toda empresa sea debidamente administrada a
fin de que sus recursos sean desarrollados en una forma equilibrada obedeciendo

auna planeacion inteligente.

Desafortunadamente en nuestro medio |la mayor parte de las empresas siguen
siendo manegjadas en forma empirica, |0 que hace organismo deficientes, tanto
desde € punto de vista de |a productividad, como desde € social, puesto que en
este Ultimo caso no se obtiene € grado de evolucion y desarrollo del hombre que

en dlasinterviene.

5.2. RECOMENDACIONES

Se recomienda la e€laboracion de un programa de mantenimiento
preventivo, e mismo que es mas econémico que e mantenimiento correctivo,
ya que tanto en material como la mano de obray e momento de la labor son
adecuados en cantidad y precio. De esta manera se tendra mayor vida util de los
equipos y una gran produccion, por reduccion de defectos y costos de

manteni miento.

% El programa, debe ser revisado cuando menos cada 3 meses.Revisar €

estado de los instrumentos de medicion y verificar su precision.
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% Revisar laméqguinainyectora, molino, y torre de enfriamiento etc., y pasar
el reporte de su estado al jefe de turno.

s Elaborar un formato con € fin de registrar las actividades a realizar
durante el sistema.

% Hacer un seguimiento de los procedimientos de control en e

mantenimiento, ya que de esta forma depende € éxito del programa.

Otra recomendacion seria, lade trazarse metas para conseguir la certificacion

de laempresa a un sistema de Gestion de la Calidad 1SO 9001.

La empresa debe capacitar a sus colaboradores utilizando los medios
necesarios ( cursos, libros, etc.) , de esta manera aumentar € interés del persona

por conseguir su autorrealizacion.

El trabgo se debe gecutar en un entorno seguro, agradable creando un

ambiente productivo, eficiente, y ecol dgico.

Ante todas estas conclusones y recomendaciones la GERENCIA
GENERAL, juega un papel muy importante ya que de su decision depende €

éxito de este andlisis.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Calidad:
Es la capacidad de un producto o servicio para cumplir o exceder las

necesidades y expectativas del consumidor, de manera consistente y predecible.

Sistema de Gestion dela Calidad:
Sistema para dirigir y controlar una organizacion con respecto a la calidad.

Sistema para establecer y alcanzar una politicay objetivos de Calidad.

Procedimientos:

Indica la manera especifica de redizar una actividad, que generalmente
contiene: el objeto y el alcance de una actividad, qué debe hacerse; quien debe
hacerlo; cuando, donde y como se debe hacer; qué materiales, equipos y

documentos deben utilizarse; como debe controlarse y registrarse.

Registro:

Documento que provee evidencias objetivas de | as actividades efectuadas o de
los resultados obtenidos, como cumplimiento con |os requisitos para la calidad,
cuyo propdsito es demostrar la trazablilidad vy las acciones correctivas y

preventivas.



Objetivos:
Esto es una meta; es e resultado fina a que se desea llegar; € objetivo
orienta los esfuerzos del dirigente y aclara el panorama, facilitando la prevision

de las acciones que hay que tomar para conseguirlo.

M étodos:
Estos corresponden a una parte de un procedimiento e indican la manera de

hacer una labor especifica

Programa:
Los programas son listas o gréficas que muestran claramente la linea de
conducta que ha de seguirse paraacanzar €l objetivo; en ellos también seindica

guién debe hacer cada trabajo, cuando empezarlo y cuando terminarlo.

Documento:
Todos los manuales, procedimientos, diagramas de flujo, instrucciones de
trabagjo, formatos, normas de calidad, planos, especificaciones, registros u otea

documentacion que esté referenciada e incluida en el presente documento.

For mato:
Documento impreso establecido para coleccionar las evidencias de objetivos

de las actividades de laimplantacién de la calidad.
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Materia Prima:
Todo material, insumo y producto quimico utilizado para la elaboracién de

nuestro producto final.

Materiales Reciclables:
Son considerados como tales scrap , de igua manera los desperdicios

generados por la manipulacién o rechazo de nuestros productos.

Materiales:
Son todos aquellos articulos necesarios para € funcionamiento de los equipos

y maguinarias del proceso productivo.

Proceso:
Es la combinacién de maguinas, equipos, personal, materias primas, método y

condiciones ambiental es que se generan un determinado producto.

Causa:
Es una fuente de variacion que siempre esta presente, es la parte de la

variacion normal, inherente a proceso mismo.

Proceso Continuo:

Es el que se redizaininterrumpidamente las 24 horas del dia.
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Muestra:

Es un grupo de objetos extraidos de una poblacién (lote) con € objeto de
obtener la informacion necesaria que permita apreciar una 0 mas caracteristicas
de esa poblacion, para servir de base a una decision sobre esa poblacion o sobre

el proceso gque la produjo.

Proceso I nter mitente:
Es aguel proceso que sigue una misma serie de pasos para producir en masa

cada producto pero no necesita funcionar todo & tiempo.

Proceso por Pedido:
Es un proceso en & que se generan productos en lotes pequefios, quiza segin

especificaciones de un determinado mercado o cliente.

Mantenimiento:
El mantenimiento es una serie de trabajos que hay que gecutar en agun
artefacto, lugar o método, a fin de conservar e servicio para la cua fue

disenado.

Mantenimiento Preventivo:
Consiste en la serie de trabajos que es necesario desarrollar en alguna maguina

o0 instalacién para evitar que ésta pueda interrumpir €l servicio que proporciona.
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Mantenimiento Corr ectivo:

Por definicién, mantenimiento correctivo es la serie de trabagjos que es
necesario gjecutar en las instalaciones, aparatos 0 maguinaria a nuestro cuidado,
cuando éstos dgjan de proporcionar € servicio para € cua han sido disefiados,

es decir, cuando ya es necesario recuperar el servicio.
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Anexo# 2

ORGANIGRAMA DF I A FMPRFSA COSTANO SA.

GFRENTF GFENFRAI

DEP. FINANCIERO

CONTABILIDAD

DEP. DE PRODUCCION

DEP. MERCADOTECNIA

VENTAS

A. CAUCHO

A. MECANICA

A. PLASTICO




Anexo# 3

ORDEN DE PRODUCCION

Km. 3%2 Av. J. Tanca Marengo

C sa 2 cuadras atrés de E.B.C.
Gapon#9
Costano SA.
ORDEN DE PRODUCCION
# 02-100
ARTICULOQO: Carrete C-30 CICLO: 87”7
MAQUINA: 1 PESO: 500 GR.
CODIGO: TOZ - 001 Cantidad a producir: 6000 unid.
MATERIALES CODIGO %
Poliestireno- alto- £271 - 91 100 %
impacto- SB
Colovraciéw
Natwral
"""""" Aprobado por Revisado por




Anexo # 4

RESUMEN DIAGRAMA ANALISIS DEL PROCESO
Actual Propuesto
N° Tiempo N° Tiempo |[Nombre del Proceso: Fabricacion de Carretes Plasticos 500grm.
@ Operaciones 7 [0 Hombre XI Material
=) Transportes 2 Se Inicia en: Recepcid de Mat. Primov
O Inspecciones 2
D Demoras Se Termina en: Almacenamiento-
A Almacenaje 1 Fecha:14-05-02
Distancia Recorrida 35mts. Realizado por: Angel Apolinawio-C.
Actual X Dist. N° | Tiempo
en de en OBSERVACIONES
DESCRIPCION DEL METODO mts. Trab. min.
RECEPCION MATERIA PRIMA 1 5
A MAQUINA INYECTORA 15 1 2
MEZCLA M.P.+PIGM. 1 4
ALIMENTAR TOLVA 1 0.30
CALIBRAR MOLDE 1 4
MAQUINA OPERA 1 1.25
INSPECCION DEL ARTICULO 1 0.10
OPERARIO SIGUE PRODUCIENDO 1 1.25
INPECCION Y CLASIFICACION 1 7
EMBALAJE 2 10
A BODEGA DE PROD. TERM. 20 1 5
ALMACENAMIENTO 1 5
o=0 DA
o=0O DA
o= 0O DA
o=0O DA
o=0QO DA
o=0O DA
o= 0O DA
o=0 DA
TOTAL 35 45,3
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Anexo#5

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

FABRICACION DE CARRETES PLASTICOS 500grm.

|

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

\/

MEZCLAR MATERIA PRIMA +PIRM.

N

ALIMENTARTOLVA

CALIBRAR MOLDE

IS

NNV AN AN

MAQUINA OPERA

(62

ANAWAWANA

INSPECCION DEL ARTICULO 1

OPERADOR SIGUE PRODUCIENDO ((3)

INSPECCION Y CLASIFICACION

EMBALAJE @

RESUMEN:
7 OPERACIONES
2 INSPECCIONES
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Anexo# 6

DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE FABRICACION DE CARRETE C-30 500 gr.

RECEPCION
MATERIA PRIMA

I

TRANSPORTE A
MAQ. INYECTORA

\ 4

MEZCLA MATERIA
PRIMA + PIGM.

v

ALIMENTAR
TOLVA

v

CALIBRAR
> MOLDE

NO

v

MAQ. ENTRA A
OPERAR

CONTROL DE
CALIDAD
VISl 1Al

l S

OPERARIO SIGUE
PRODUCIENDO

INSPECCION

_ Y -
CLASIFICACION
Sl NO
Y
A 4 Identifica
EMBALAJE
Y
A 4 RECICLA
TRANS. A BODEGA DE PROD.
TERMINADO

!

ALMACENAMIENTO
Y DESPACHO




F 5B mmi, I

CARRETES INDUSTRIALES

53 mm

R
33 mm
C-250
FESOC: 15 grma

C-500
PESO. 20 grms
PARA SOLDADURA DE PLOMO ¥ ESTARO, 250 ¥ 500 grms, QTROS USOS CARRETES EN POLIESTIRENG ALTO IMPACTO

30 cms.
I Edﬁmm*

78 mm

C-18
FESD) 450 grme

C-23
—

PESC: 460 grms

C-30

FES0O: 500 grrm

PARA ALAMBRE TELEFONICO FORRADO ¥ OTRDS UE0S CARRETES EN POLIESTIREND ALTE IMPACTO
29 cms.

a1/2"

C-29 ems.

FESTE30 grms.,

C.C-81:2
FESLy T8l.grms
PARA ALEMBRE TELEFONICO FORRADO ¥ OTROS US05. CARRETES EN POLIESTIRENG AL TO IMFACTO

C.C10
15

FESD 1 360 grms



Anexo #8

PROPIEDADES DE LOS TERMOPLASTICOS

GRUPO: Resinas Estirenicas
MATERIAL: Poliestireno de Alto Impacto
ESPECIFICACIONES: 1SO 1043 SB

ESTRUTURA MOLECULAR: Amorfa

PROPIEDADES VALORESTIPICOS | UNIDADES
Peso especifico (Densidad) 15 Gr.Cmd
Absorcién de Agua—en 24 hr. % <0.4
Temperatura de ablandamiento 50-210 °C
Dureza Rockwell M 60-90
Alargamiento ala Rotura 16%
Modulo de Traccion 23-41 Gr. Pa
Resistenciaal Impacto 1Z0OD 19-24 Jmr?
Resistencia Dieléctrica 20 Kv. Mnt
ResistenciaalosUV. Aceptable

Normas para moldeo de Termopl &stico

*Viscosidad de Material Fundido Depende del Grado ( Indice de Fluidez)
*Temperatura de Fusion 130°C-180°C
*Presi’'n deinyeccion C. # 3 186 bar

Fuente: www.google.com (Buscador)
Pag. Web: www.goodfellow.com/static/s/s131.html




Anexo#9

MATERIALES TERMOPLASTICOS CON ESTRUCTURA AMORFA Y

CRISTALINA
Simbolo | Intervalode | Contraccion en
Termoplasticos con estructura amorfa. 1.S.O Fusion °C Moldeo %
ABS Copolimero ABS 170-200 0.4-0.7
Poliestireno PS 130-160 0.3-0.6
Poliestireno resistente al impacto SB 130-160 0.3-0.6
Acrilonitilo — estireno SAN 140-170 0.4-0.7
Acetato de celulosa CA 130-170 0.3-0.7
Acetato buritano de celulosa CAB 130-170 0.3-0.7
Propionato de celulosa CP 130-170 0.3-0.7
Policarbonato PC 220-260 0.5-0.8
Polimetil metacrilato PMMA 150-180 0.4-0.8
Oxido de Polifenileno (modificado9 PPO 240-270 0.5-0.8
Cloruro de polivinilo (rigido) PVC 130-160 0.4-0.8
Simbolo | Intervaode | Contraccion en
Termoplastico semi - cristalinos .S.0 Fusion °C Moldeo %

Polietileno (baja densidad) PE 110 1-3
Polietileno (alta densidad) PE 130 154
Polipropileno PP 165 1-25
Poliamida 66 PA66 255 0.8-2
Poliamida 6 PA6 220 0.8-2
Poliamida 610 PA610 220 15-35
Poliacetal (homopolimero) POM 175 15-35
Poliacetal (copolimero) POM 165 1.3-2.8
Polibutileno — Tereflalato PBTP 225 1.2-2.8
Polietileno — Tereflaato PETP 255 1.2-2
Fluorotileno — propileno copolimero FEP 270 355
Etileno — Tetrafluoruro etileno copoliero ETFE 270 355




ANEXO # 10

DETALLE DE LOS LINEAMIENTOS REALIZADOS
EN UNA EVALUACION POR DEMERITOS
SOBRE " SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD"

SEGUN NORMA 1S0 9001 / 2000 CAP:8 MEDICION ANALISIS Y MEJORA
| D ESC R I PC IO N DEM. Ptos. Asig. % DEMERITOS
8.1. GENERALIDADES
8.1.1[Se planifican e implementan los procesos de seguimiento, medicidn, analisis y 5 7.5
mejoras.
8.1.2|Se determinan los métodos aplicables, incluyendo las técnicas estadisticas 5 7.5
y el alcance de su utilizacion.
TOTAL 10 15 66.66
8.2. SEGUIMIENTO Y MEDICION
8.2.1|Satisfaccion al cliente.
8.2.1.1. Se realiza el seguimiento de la informacion relativa a la 2 2.5
percepcion del cliente con respecto al cumplimiento de sus
requisitos por parte de la organizacion. 2 2.5
8.2.1.2. Se cuenta con la determinacion de los métodos para obtener y
utilizar dicha informacion.
8.2.2| Auditoria interna
8.2.2.1. Se determina si el sistema de gestion de calidad es conforme con las 0.5 0.5
disposiciones y requisitos de esta norma.
8.2.2.2. Se determinar si se ha implementado y alin se mantiene de manera 0.5 0.5
eficaz.
8.2.2.3. Se planifica un programa de auditorias, tomando en 1 1
consideracion el estado y la importancia de los procesos.
8.2.2.4. Se definen los criterios de auditoria, el alcance de la misma, 0.5 0.5
su fecuencia y metodologia.
8.2.2.5. Se asegura la objetividad e imparcialidad del proceso de auditoria. 0.5 0.5
8.2.2.6. Se define en un procedimiento documentado las responsabilidades 0.5 0.5
para la planificacion y la realizacion de la auditoria.
8.2.2.7. Se asegura de que la toma de acciones se realicen sin demora 0.5 1
injustificada, con el fin de eliminar las no conformidades
detectadas y sus causas.
8.2.2.8. Se incluye la verificacion de las acciones tomadas y el informe 0.5 0.5
de dichos resultados.
8.2.3[Seguimiento y medicion de los procesos.
8.2.3.1. Se aplican métodos apropiados para el seguimiento y la medicion 1.5 1.7
de los procesos del Sistema de Gestion de la Calidad.
8.2.3.2. Se demuestra la capacidad de los procesos para alcanzar los 15 1.6
resultados planificados.
8.2.3.3. Se realizan correcciones de las acciones segiin sea conveniente, 1.5 1.7
para asegurar la conformidad del producto.
8.2.4|Seguimiento y medicién del producto.
8.2.4.1. Se realiza la medicion y seguimiento de la caracteristicas del producto 0.5 1.7
para verificar que se cumplen los requisitos del mismo.
8.2.4.2. Se efectuan estas operaciones en etapas apropiadas durante la reali- 1 1.6
zacion del producto.
8.2.4.3. Se mantiene una evidencia de la conformidad de los criterios de 1 1.7
aceptacion.
TOTAL 15.5 20 77.5




8.3. CONTROL DE PRODUCTOS NO CONFORMES pemermo{ PUNTAJE | 9% DEMERITOS
8.3.1[Se asegura que el producto no conforme con los requisitos, se controla 2 2.5
para prevenir su uso o entrega no intencional.
8.3.2[Se encuentran definidos en un procedimiento documentado. 5 5
8.3.3|Se tratan los productos no conformes la toma de acciones. 5 5
8.3.4[Se mantienen registros de las no conformidades. 2 2.5
8.3.5[Se somete a una nueva verificacion para demostrar su conformidad con los 5 5
requisitos.
8.3.6|Se toman acciones apropiadas respecto a los defectos. 5 5
TOTAL 24 25 96
8.4. ANALISIS DE DATOS
8.4.1{Se recopilan, determinan y analizan los datos apropiados para demostrar 5 5
la eficacia del Sistema de Gestidn de Calidad.
8.4.2[Se incluyen datos generados del resultado del seguimiento y medicién, 4 5
y de cualquier otra fuente pertinente.
8.4.3|Se proporciona informacion sobre: 2 5
8.4.3.1. Satisfaccion del cliente
8.4.3.2. Conformidad con los requisitos
8.4.3.3. Caracteristicas y tendencias de los procesos, incluyendo
las oportunidades para llevar a cabo acciones preventivas
8.4.3.4. Los proveedores.
TOTAL 11 15 73.3
8.5. MEJORA
8.5.1|Mejora continua
8.5.1.1. Se mejora continuamente la eficacia del Sistema de Calidad 5 5
mediante uso de la politica de calidad.
8.5.2)Accion correctiva
8.5.2.1. Se toma acciones para eliminar la causa de no conformidades 3 3.3
para prevenir que no vuelva a ocurrir.
8.5.2.2. Son apropiadas las acciones correctivas de no conformidades 3 3.3
8.5.2.3. Se establece un procedimiento documentado para definir los 3.4 3.4
requisitos.
8.5.3[Accion preventiva
8.5.3.1. Se determinan acciones para eliminar las causas de las no 3 3.3
conformidades potenciales y prevenir su ocurrencia.
8.5.3.2. Las acciones preventivas son apropiadas a los efectos de los 3 3.3
problemas potenciales.
8.5.3.3. Se establece un procedimiento documentado para definir los 3.4 3.4
requisitos.
TOTAL 23.8 25 95.2




Anexo# 11

DIAGRAMA CAUSA-EFECTO

FALLASEN EL CONTROL DE MATERIALES FALLAS EN MAQUINA

Filtracion de agua \ Fallasen Termémetro  Resistencia Eléctrica averiada
Fallas Mandmetros Fallas Cilindro /
Humedad en M ateria \ o »
Prima Variacion C. Presion

Cond. Inadecuadas de Almacenaje

Variacion Controles

/ Temp.
NN

Mala Calibracion Variaciones de Voltgje

Fallas Bomba Hidraulica Mala Calibracién

PRODUCTOS

»  DEFECTUOSOS
Racionamientos
Falta de Procedimientos
e Ingtructivos Fallas en Temporizador
Cortesde Enegia /

/ Tiempo de Fraguado
N

Mala Regulacién de Timer

A

CASOS FORTUITOS FALLASEN EL PROCESO
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Anexo # 12

C sa MANUAL DE LA CALIDAD Paguina
ldell
GERENCIA GENERAL AREA:
Cadigo: MC.GG:01
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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